1.  NC,  CNC  VE  DNC  TAKIM  TEZGAHLARI 

1.1.  NC-Takim  Tezgahlarinin  Tanimi  ve  Onemi 


NC’nin  anlami  niimerik  kontroldiir.  Bu  demek  oluyor  ki  bir  NC  tezgahi  “sayilarla”  (Numerik) 
yonetilir  veya  kumanda  edilir.  Program  kumandasi  boylelikle  ne  §ablon,  ne  egri  cetveli  ne  de  kontak 
pimleriyle  yapilir.  Trim  gerekli  bilgiler  kumandaya  sayilar  ve  harfler  bigiminde  girilir. 

Bu  amagla  i§  pargasimn  turn  i§lemleri  onceden  planlamms  ve  adimlara  ayrilims  olmalidir. 
islem  sirasi  (Programm  hazirlanmasi)  NC-Tezgahlannda  makine  uzerinde  degil,  i§  hazirlamada 
uygun  bir  programlama  yerinde  yapilir  Bitinis  NC  programlama  makineye  bir  delikli  serit 
bigiminde  yiiklenir. 

Bir  NC-  Tezgahinin  ozelligi,  delikli  §erit  okuyucusu  olmasidir.  Bunun  vasitasiyla  veri  giri§i 
ciimle  veya  adim  seklinde  gergeklesir.  Bunun  anlami  delikli  serit  okuyucu  bir  i§lem  adimi  (Program 
Cumlesi)  igin  tesis  edilmis  kumanda  tarafindan  i§lenerek  sonug  olarak  anahtarlama  ve  i§  hareketine 
doniisturiilur.  Her  islem  adimmdan  sonra  bir  sonraki  program  cumlesi  okunur  ve  islenir.  Bu  islem 
kumandamn,  delikli  §eritte  program  sonu  bilgisini  okuyana  dek  devam  eder. 

Bir  sonraki  parga  iiretilmeden  once  okuyucudaki  delikli  §erit  ya  geri  sanlmalidir,  yada  sonsuz 
delikli  §eritlerle  program  ba§ina  getirilmelidir.  Bir  program  degi§ikligi  gerektiginde  NC 
tezgahlannda  delikli  seridin  yeniden  zimbalanmasi  gerekir.  Bu  islem  dogrudan  makine  uzerinde 
degil,  harici  bir  programlama  yerinde  yapilir. 

A-  NC  Tezgahlannda  Adimlan 


*  Onceden  planlamr  ve  yazilir. 

*  Harf  ve  sayilarla  kodlamr. 

*  Kumandaya  girilir. 

*  Bagimsiz  olarak  tezgah  tarafindan 


uygulamr. 


2.  Programlama 


B-  NC  -  Kumandali  Tezgahlarm 
Avantajlari 


3.  Programi 
kumandaya  girme 


Uretimin  otomatik  olmasiyla; 

*  Uriin  daha  ucuza  uretilir. 

*  Degismeyen  i§lem  kalitesi  elde 
edilir. 

*  Daha  kisa  siireli  iiretim  olur, 

*  Gelistirme  imkanlan  vardir  ,(Om. 
otomatik  takim  degi§tirme). 

*  C°k  zor  profilli  hatlar  rahat  islenir, 

*  Bir  kez  hazirlanmi§  programlar 
hafizalanabilir. 


4.  par^anm 
iiretimi 


l 


1.2.  CNC-  Takim  Tezgahlarinin  Tammi  ve  Onemi 


1  Govde  ayaklari 

2  Govde 


Kumanda 

paneli 


Her  eksen  i^in 
Ayn  tahrik 
motoru 


Dogrusal  ol^tim 
Sistemleri 

i 

(Yataklara  bagli) 

1^ 

0,001  mm 


Bilya  vidali 
miller 


tahrik 


Ekran 


3  Konsol 

4  Is  mili  priihu 


NC-Tezgahlarm  gelistirilmesi  sonucunda  CNC-Tezgahlan  (1970‘  lerin  basmda  )  ortaya 
5ikmi§tir.  CNC;  Computerized  Numerical  Controll  cumlesinin  kisaltilmasidir.  Bu  tezgahlar  NC 
tezgahlarm  aksine  girilen  verilerle  hesaplamalar  yapip  ,  makineyi  kumanda  eden  bir  serbest 
programlanabilir  mikro  bilgisayarla  donatilmi§tir.  Boylelikle  CNC-Tezgahinda  uretim  farkli  bir 
teknik  olmayip,  sadece  farkli  bir  program  kumandasidir.  Bu  da  mikro  bilgisayarm  ve  i§letim 
software4  in  ortak  ?ali§masiyla  gerceklesir. 

(Kumanda=  Hardware  +  software  ) 

Bir  CNC-Tezgahimn  di§  ozellikleri  program  goruntusu  i9in  ekran  ve  program  giri§i  veya 
degi§ikligi  igin  klavyedir.  Diger  bir  tipik  ozellik  program  bellegidir.  Bu  birden  fazla  CNC  programi 
i5in  elverislidir.  ilk  islem  ger^eklesmeden  once  turn  program  girilir.  Bir  90k  CNC  - 
Kumandalannda  program  adimlan  girisi  diyalog  §eklinde  ger9ekle§ir.  Bu  esnada  kumanda 
programlayicidan  bir  program  adimi  i9in  gerekli  verilerin  girilmesini  ister. 

£ogu  zaman  CNC  -Tezgahinda  islemden  once  program  kontrolii  i9in  ekranda  programm 
grafik  simulasyon  imkam  da  sunulmu§tur.  Yuksek  esneklik  nedeniyle  karmasik  par9alarda  adet 
sayisi  fazla  ise  CNC  -  Freze  tezgahmin  kullamlmasi  ekonomik  olmaktadir. 


2 


1.3  CNC-Takim  Tezgahlarmin  Yapisal  Ozellikleri 

Klasik  takim  tezgahlarina  gore  CNC  tezgah  bir  dizi  ozelliklere  sahiptir. 

*  k  talimatlarmin  girilmesi  i9in  kullanma  alani 

*  Komutlarm  islenmesi  itjin  elektronik  kumanda 

*  Elektronik  ayarlanan  ana  tahrik 

*  Her  i§lem  ekseni  icin  elektronik  ayarlanan  ilerleme  motorlan 

*  Her  i§lem  ekseni  icin  elektronik  olcme  sistemleri 

*  Ozel  tahrik  milleri  ve  kayitlar 

CNC  -Takim  tezgahimn  kalbi  yiiksek  performansli  bir  mikro  bilgisayardir.  Bu  bilgisayar 
birden  fazla  geni§  kapsamli  i§lem  programlarmi  hafizalayabilmek  igin  bir  bellekle  donatilmi§tir. 
Uygulamada  sik  sik  karsilayilan  i§  akislari  (is  dongiileri  )  .  Omegin  :  Dis  a9ma  ,  cep  frezeleme 
vb.Sabit  programlanmis  olup,  gerektiginde  9agnlabilir. 

£ogu  zaman  ekran  diyalogunda  bir  kullamci  rehberi  vardir.  Hazirlanan  programlar  kismen 
i§lem  aki§i ;  grafik  simiile  edilerek  ekrandan  kontrol  edilebilir.  Makina  iizerinde  kizak  konumlamasi 
i9in  el  tekeri  aramak  bo§unadir;  kullanim  bir  kumanda  tablasinda  sembollerle  tammlanmi§  tu§larla 
ger9ekle§ir.  Kizaklarm  elle  9alismada  hassas  hareket  ettirilebilmesi  i9in  bazen  bir  “elektronik  el 
tekeri”  kullamlir.  Bu  el  tekeri  her  ayarda  1/1000  veya  1/100  mm’  lerde  konumlamamn  miimkun 
oldugu  bir  kilitlemeye  sahiptir. 

CNC-Tezgahlarmda  harici  belleklerin,  delikli  kart  okuyuculann  ve  bilgisayarlarin 
baglanmasi  i9in  baglanti  U9lan  (Ara  portlar )  mevcuttur. 


2.  CNC-  FREZE  TEZGAHLARINDA  KOORDINAT  SISTEMLERi 


Bir  CNC-  Tezgahmda  bir  i§  par9asim  i§leyebilmek  i9in  i§lem  yonleri  bir  koordinat  sistemine 
oturtulur  (yerle§tirilir). 

2.1.  Dik  Acili  Koordinat  Sistemi 


z 


Dik  a9ih  koordinat  sistemi  yardimiyla  bir  cismin  her  noktasi  X,  Y,  Z  eksenlerinin  sayisal 
degerleri  bildirilmek  suretiyle  kesin  belirlenebilir  .  X,  Y,  Z  eksenlerinin  yonii  resimde 
belirtilmemi§se  eksenler  DIN  406  T3’e  gore  A,  B  ve  C  ile  tammlamr.  Gerektiginde  se9ilen  takim 
tezgahimn  eksenlerine  gore  i§lem  yapilabilir. 
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Takim  tezgahlarmda  koordinat  eksenleri  ve  hareket  ydnleri  normla§tirilmistir.  Koordinat 
eksenlerinin  yonii  takim  tezgahmm  ana  hareket  eksenlerine  esittir.  Kolaylik  icin  sag  el  kurali 
uygulanabilir.  Parmaklar  X,  Y,  Z  eksenlerinin  pozitif  yonlerini  gosterir  . 

Ders  notlarinda  119  eksenli  koordinat  sistemleri  ile  9ali§ilacaktir.  O9  eksenli  koordinat  sistemlerinde  X,  Y  ve  Z 
eksenleri  vardir. 


Makine  ve  Takim  Hareketleri. 


“X”,  “Y”  ve  “Z”  eksenleri  olan  koordinat 
sistemi,  i§  parcastna  baglidir,  programlama,  sanki 
sadece  takim  hareket  ediyormu§  gibi  yapilir. 


2.2  Dik  Acili  Koordinat  Sisteminde  Noktalarm  Belirlenmesi 

Dik  a9ih  koordinat  sisteminde  bir  cismin  her  noktasi;  X,  Y  ve  Z  koordinat  eksenlerinin  sayisal 
degerleri  bildirilmek  suretiyle  kesin  tammlanabilir.  X,  Y  ve  Z  tammlanmannssa  o  zaman  A,  B,  C 
olarak  yazilir.  Gerektiginde  bir  nokta  kutup  koordinatlan  ile  de  belirlenebilir. 

Omek:  Resme  gore  noktalarm  koordinatlannm  belirlenmesi 


Nokta 

X 

Y 

Z 

PI 

+40 

+40 

-10 

P2 

+50 

+30 

0 

P3 

0 

+10 

-20 

P4 

+30 

+10 

0 

W=i§  par9asi  sifir  noktasi 


Ahstirma  : 
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3.  CNC-  KUMANDA  TiPLERl 

Takim  ve  i§  pargasinin  birbirlerine  karsi  hareketi  CNC-  Tezgahlarmda  merkezin  gorevidir.  Bu 
hareket  yontemi  farkli  bilgileri  i9erir.  Hareketin  koordinat  eksenlerinde  olmasi  gerekir.  Bunlarin 
degeri  kumandaya  girilir.  Hesaplayici  bu  degerleri  sonu^landinr.  CNC-Tezgahlannda  kumanda 
tipleri  nokta,  dogru  ve  yorunge  kumandasi  olmak  iizere  U9e  ayrdir. 

3.1.  Nokta  Kumandasi 


Z 


Nokta  kumandasi 
ile  zimbalama 


Nokta  kumandasiyla  bir  islem  aki§inin  her 
noktasina  hizli  veya  yava§  ilerlemede  gidilebilir. 
Hareket  yollari  aym  anda  veya  arka  arkaya  kat 
edilebilir. 

Nokta  kumandasiyla;  nokta  kaynak  makinesi, 
per9in  makinesi,  matkap  tezgahi  veya  presler 
donatilabilir. 


3.2.  Yol  ( Dogru)  Kumandasi 


Dogru  kumandasmda  sadece  bir  eksen  kumanda 
edilir.  Bu  nedenle  ilerleme  hareketi  sadece  dogru  ve 
eksene  paralel  yoriingelerde  yapilabilir.  Resimlerde  X 
eksenine  paralel  frezeleme  goruluyor. 

Dogru  kumandasi;  freze  tezgahmda,  toma 
tezgahinda  (basit  par9alar  i9in)  montaj  tekniginde 
kullamhr. 


Bir  dogru  kumandasi  ile 
i§  frezeleme 


3.3.  Yorunge  Kumandasi 

Yorunge  kumandasiyla  her  tiirlu  takim  yolu  islenebilir.  Bunun  i9in  en  az  iki  tahrik  ekseninin 
ilerleme  hareketi  birbiriyle  uyum  i9erisinde  olmahdir  (X-Y  ve  Z-X  veya  Y-Z  duzlemleri). 

Freze  tezgahi  istenilen  yoriingeyi  i§leyebilmesi  i9in  2-D  ve  2  14  -D-  yorunge  kumandasmda 
olmahdir. 

Freze  tezgahmda  istenildigi  kadar  konturun  iiretilebilmesi  i9in  tezgah  3-D  kumandasmda 
olmahdir. 

Bunun  yamnda  4-D  ve  5-D  kumandalan  da  mevcuttur. 

Hemen  hemen  tiim  CNC-  Takim  tezgahlan;  yorunge  kumandasiyla  donatilmi§tir. 

Yorunge  kontroliiyle  eksene  paralel  olmayan  bir  dogru  iizerinde  herhangi  bir  noktaya 
gidebilmek  i9in  kumandamn  bir  ara  degerleri  bulmaya  ihtiyaci  vardir.  Bu  bir  hesaplayiciyla  olur  ve 
yol  boyunca  dogrularm  X:Y  oranina  uyulmasmi  saglar.  Aynca  ilerleme  motorlan  i9in  hiz  ayan  da, 
hesaplanan  yol  sinyalleriyle  yapilir. 
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4.CNC-  FREZE  TEZGAHLARINDA  SIFIR  NOKTALARI VE 
REFERANS  NOKTALARI 


X,  Y,  Z  koordinatlarmin  ba§ladigi  sifir  noktasinda  koordinat  sisteminin  i§  par9asi  iizerindeki 
konumu  belirlenir. 


4.1.  1§  Par$asi  Sifir  Noktasi 

P.S.N.  W;  i§  par^asi  sifir  noktasi 

Programlayici  tarafindan  serbest  se9ilir.  Omegin;  par9anin  kd§esinde  ve  eksen  9izgisi 
iizerinde  olabilir. 

Genellikle  simetri  par9alarda  simetri  eksenine  konur.  Mumkiin  oldugunca  arti  degeri  verecek 
yere  konmalidir. 


4.2.  Makine  Sifir  Noktasi 

M.S.N..  M;  Makine  sifir  noktasi 

Makine  uretilirken  uretici  firma  tarafindan  belirlenen  noktadir. 


4.3.  Referans  Noktasi 

R  =  Referans  noktasi 

Artimsal  dl9me  sistemi  ile  9alisan  makinelerde  makine  kizaklari  makine  sifir  noktasina 
getirilmeli.  Ancak  bir9ok  CNC-Tezgahinda  makine  sifir  noktasina  gitmek  mumkiin  degildir.  Bunun 
yerine  koordinatlarma  girilebilecek  yedek  bir  referans  noktasi  belirlenir.  Tezgah  9ali§tirildigmda 
once  bu  noktaya  gidilmek  zorundadir. 

4.4.  Program  Sifir  Noktasi 

C  =  Program  sifir  noktasi 

Program  sifir  noktasi  programin  baslangi9  noktasidir.  Bu  nokta  par9anm  di§indadir.  Par9a 
veya  takim  degi§tirilmesinde  kullamlir. 

Bir  par9a  birden  fazla  duzlemde  i§lenecekse  veya  tezgah  tablasinda  birden  90k  par9a  var  iken 
birden  fazla  sifir  noktasi  kullamlir. 

Sifir  noktasi  pozisyonu  degi§tirilebilir.  Bu  tur  bir  degistirmeye  “Sifir  noktasi  kaydirmasi” 
denir.  Sifir  noktasi  kaydirilinca  tiim  komutlar  sifir  noktasina  baglidir. 

Par9a  sifir  noktasi  degerleri  (X,  Y,  Z)  hafizaya  kaydedilebilir  ve  G54  ve  G59  komutlariyla 
9aginlabilir. 

Bu  degerler  tezgah  kapatilsa  dahi  hafizada  kalir.  Sifir  noktasimn  kaydirilmasimn  iptali  G52  ile 
yapilabilir  ve  takimin  o  andaki  pozisyonu  sifir  noktasi  olarak  kullamlabilir. 
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5.  EL  iLE  CNC-  PROGRAMLARININ  HAZIRLANMASI 


5.1  Program  Yapisi 

Geometrik  bilgiler  takim  hareketlerinin  tiiriinii  kapsar;  omegin  hizli  ilerleme,  bir  dogru  veya 
yay  iizerinde  hareket  etme. 

Teknolojik  bilgiler;  omegin,  ilerleme  ve  kesme  hizi  ya  da  devir  sayisi  hakkinda  bilgi  verir. 

Anahtarlama  fonksiyonlan  arasinda;  omegin  ana  milinin  donii§  yonii,  kullamlan  takimla 
takim  degi§tirme,  sogutma  sivisi  acik,  kapali  ve  program  sonu  yer  alir. 

5.2  Ciimle  Yapisi 

Ciimle  miinferit  kelimelerden  olusur  (Omegin  GOO  ,  X30,  S1000),  bu  arada  kelime  bir  adres 
harfi  (Omegin  F)  ve  bir  rakam  dizisinden  (Omegin  1000)  ibarettir. 

Bir  ciimle,  birden  fazla  kelimeden  olusabilir  ve  uzunlugu  degisebilir.  Siralama,  programlama 
dilinde  belirlenmistir. 


Program  ciimlesinde  kelimelerin  sirasi: 

n| 

Z  I  F 

IZ 

T 

|m 

Ciimledeki  ilk  kelime,  ciimle  numarasmin  kelimesidir  (N). 

Bu  kelimeyi,  geometrik  bilgileri  iceren  kelimeler  takip  eder  (G,  X,  Y,  Z). 

Aynca,  teknik  bilgiler  de  siralanabilir  (F;  S;  T;  M). 

£ogu  komutlar,  takip  eden  ciimleler  igin  de  gecerlidir,bunun  anlami,  komut  bir  baska  komut 
ile  ge?ersiz  kilinmalidir.  Bu  sayede,  program  ciimleleri  daha  diizenli  olur. 

Bir  program,  birden  50k  program  ciimlesinden  olu§ur.  §ekli  ve  sirasi  istenilen  i§leme  gore, 
programlayici  tarafindan  belirlenir. 

Toplu  Yapi: 

a)  Program  ba§langici  program  numarasidir. 

b)  Birinci  program  ciimlesi,  islem  diizleminin  secimi  igin  G  fonksiyonu  icermelidir  . 

c)  Programin  ilk  cumlelerinde,  is  par9asi  sifir  noktasimn  aktive  edilmesi  ve  takimin 
gagrilmasi  bulunmalidir. 

d)  Bunu  ba§langi9  noktasina  gidi§  ve  programin  ilk  ciimleleri  takip  eder. 

e)  Program  sonu,  “M30”  komutunu  i9eren  son  ciimledir. 

DIN  66025 ’e  gore  bir  program  ciimlesinde  kelime lerin  siralamasi  §u  §ekilde  belirtilmistir. 


N18 

G01 

G41  X50 

Y40 

Ciimle 

No. 

Yol 

kosullan 

TO  J 100  F100  S500  T02  M03  M08 


ilerleme 


Koordinatlar 


Devir  sayisi 


Yardimci  koodinatlar  Takim  numarasi 
interpolasyon  verileri 


Makinenin 

fonksiyonlan 
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5.3  Ciimle  Formati 

Elle  CNC-  Programin  kumandaya  yuklenmesinde  kelimelerin  siralamasi  onemli  degildir.  Elle 
program  hazirlamada  genellikle  matbu  listeler  kullamlir.  Buna  gore  anahtar  sayilar  ve  koordinat 
bilgiler  sadece  eklenir. _ 


PrO§rSIIl  Ysprfl§l  Sayfa:  Program  No: 

t§  par^asi/Bi^im 

Dii§imceler 

N 

G 

Yol  ve  anahtarlama  bilgileri 

i 

Hafizalanan  sifir 
noktasi  kaydirmasi. 

2 

Devir  sayisi,  takim, 
degi§tirme  §ekli 

3 

Hizli  il.de  poz.gidilir, 
donme  yonii  sag 

4 

Ilerlemede  i§leme  vs. 

5 

G1  modal  etkili 

6 

Hizli  ilerlemede  geri 

7 

G54’iin  silinmesi, 
program,  sonu 

8 

5.4.  Onemli  M-Fonksiyonlari 


M3  =  k  milinin  (Freze  gakisimn)  saat  yoniinde  d6nii§u 
M4  =  i§  milinin  saatin  tersi  yoniinde  donu§ii 


...pt* 

w 

M6=Otomatik  pozisyonda  takim  degi§tirme 
M66  =  Elle  takim  degi§tirme  (Degi§tirme  siiresi 
operatore  baglidir). 


M7  =  2  numarali  sogutma  sivisim  a9 
M8  =  1  numarali  sogutma  sivisim  a? 


M9  =  Sogutma  sivisim  kapat 

M13  =  i§  mili  donii$u  saga  +  sogutma  sivisim  a?.  M3  ve  M8’in 
birlestirilmesi. 

M14  =  i§  mili  donii$u  saga  +  sogutma  sivisim  a?.  M4  ve  M8’in 
birlestirilmesi. 
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M3,  M4,  M7,  M8,  M13  ve  M14  fonksiyonlan  takim  degiyiminden  sonra  tekrar  etkili 

olur. 


GO... 

+ 

G1... 

L 

1  f 

M30 

MO  =  Program  stop 
M30  =  Program  sonu 


DIKKAT: 

•  Kumandaya  gore  farklilik  gosterebilir. 

•  Diger  M-  fonksiyonlan  kitabin  sonunda  belirtilmi§tir. 

5.5.  Onemli  Yol  Ko$ullarinin  Anlami  (  G  -  Fonksiyonlan  ) 


GO  =  Hizli  ilerleme 
Kesici  programlanan  ba§lama 
noktasmdan  programlanan  hedef 
noktasina  hizli  ilerleme  ile  hareket  eder. 


G01  =  Dogrusal  hareket 
Ba§langi9  noktasmdan 
hedef  noktasma  programlanan 
ilerleme  ile  gidiliyor. 


G02  =  Saat  yoniinde  dairesel 
hareket  (interpolasyon) 

Takim  programlanan  ilerleme 
ile  saat  yoniinde  dairesel  hareket 
yaparak  hedef  noktasma  ulas  ir. 
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G03  =  Saatin  ters  yoniinde 
dairesel  hareket 

Takimm  programlanan 
ilerleme  ile  saatin  tersi  yoniinde 
dairesel  hareket  yaparak  hedef 
noktasina  ula§ir. 


G90  =  Mutlak  o^iilendirme 

Hedef  koordinatlan  is  parcasi  sifir  noktasina  bagli  olarak  programlamr. 

G91  =  Artimsal  d^iilendirme 

Hedef  koordinatlan  takimm  en  son  kaldigi  noktaya  bagli  olarak  programlamr. 


Dikkat: 

•  Onemli  yol  kosullan  (Dongiileri)  burada  kisa  olarak  a9iklanmi§tir.  ilerde  ki  konularda 
program  yazilirken  bu  dongiiler  daha  geni§  olarak  a9iklanacaktir. 

•  Diger  yol  kosullan  kitabm  arkasinda  a9iklanmi§tir. 

5.6  l§lem  Diizlemleri 

Freze  tezgahlannda  119  i§lem  diizlemi  mevcuttur. 

X-Y  Diizlemi,  X-Z  Diizlemi,  Y-Z  Diizlemi. 

£ogu  freze  tezgahlan  oyle  donatilabilir  ki  X-Z  diizlemi  ve  Y-Z  diizlemi  normal  baglamada 
islenebilir.  Bu  durumda  kumandaya  bununla  ilgili  islem  duzlemini  (interpolasyon  diizlemini) 
bildirmek  gerekir. 

Islem  duzlemleri  se9imi  i9in  ilgili  anahtar  sozcukler  §unlardir. 

•Bu  guruptan  sadece  birisi  aktif  olur. 


i§lem  duzlemleri 

Takim  ekseni 

£ali§ma  duzlemi 

G17 

Z 

X-Y 

G18 

Y 

X-Z 

G19 

X 

Y-Z 

G17  G18  G19 
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5.7  Kesme  Hizi  ve  Devir  Sayisi 

Freze  tezgahlarmda  ilerleme  normalde  mm/dk.  cinsinden  bildirilir. 

£aplari  belli  takimlar  kullanildigmdan  dev./dk.  olarak  da  programlanabilir. 

Freze  tezgahlarmda  a?ma  durumu:  G94  G97 

Ciimle  formati,  freze  tezgahlannda  talas  kaldirma  verileri: 

N . G94  G97  F . S . 

G94  ve  G97  kumandanm  acma  durumu  oldugundan  bunlar  programlanmaz.  Sadece  ilerleme  F 
ve  mil  devir  sayisi  S  yeterlidir.  ilerleme  ve  devir  sayisi  talas  kaldirma  formiilunu  tammlar. 


Vc.  1000 


d.n 


Donme  sayisi  (S):n : 

d  =  mm 
n=3,14 
Vc  =  m/dk 


ilerleme  Hizi  (F):  Vf  =  n.fz.z 
Vf  =  mm/dk 

fz=  her  di§  icin  mm.  cinsinden  ilerleme 
n  =  1/dk. 

z  =  Takimm  kesici  agiz  sayisi 


Kosmo  hizi  V,  {m/dak),  Bbrtiijlliii  j 

ipin  kilaudz  dlflflfifrf 


Pro-in  ^ nfci  Itai 


If  c.hd  IUrJ 


FW  tomri* 


,  '*■ 

t  hi 


'K 

lrKO  r-Lnir": 


Dflkmfi 
*mr  1EC  I  Brtjr 
HB-'pu  |  zlD;im.in 
h&dtir 


Hull 

rr^loJo' 


3301  pfeti 


ruh3#K  m  c 

ptfBJFNMC 

ttilpri 

H i 

30...40 

25„,30. 

15...  20 

20...2S 

eo.jso 

eg.. .350  . 

A 

D.i.  ..fl.i 

0J..JO.16 

DrD6__,0B1 

0,16.  .0,3 

or5L..0Pa 

0Z..0.3 

1*60  Utlf 

¥a 

Z5,.,30 

16..  .20 

'rw..,e3V 

JStr.EO 

A 

0.D4...0.1 

O.M.,.0.1  : 

HG2.-.0.1 

OjOJ-CJ 

*Q.M..J0.2 

alimr. 


U  malzemesi  bakir,  aliiminyum  ve  ala§imlan  olabileceginden  Vc  gizelgeden  78  m/dk  olarak 

ilk  calisilan  caki  T3  :  10mm.  £apmda  parmak  freze  cakisidir.  Bu  durumda 
Vc  .  1000  78  .  1000 

n  = - = -  =2484  1/dk. 

d.n  10.3,14 


n  =  2484  1/dk.  yakla§ik  olarak  2500  1/dk. 
Vf  =  n  .  fz  .  z 

z  =  Parmak  freze  cakisi  iki  agizhdir. 

Vf  =  2500 . 0,05  .2  =  250  mm/dk. 


12 


Kesme 

Hizi 


I 


Omek:  Freze  cakisimn  capi  60  mm  ,  kesme  hizi  40  m  /  dk  ise  ;  devir  sayisi  yaklasik 
225  dev.  /  dk  olarak  tespit  edilir 


Bu  bilgiler  N 1  cumlesine  ilave  edilir. 
N1  G18  F250  S250 


Takimin  Bildirilmesi 

CNC-  Kumandaya  bellegindeki  takimlarm  Qoklugu  nedeniyle  cali§ilacak  takim  numarasi 
bildirilmelidir.  Omegin  masa  saatinde. 

N1  T3  D1  M6 

T3  =  Bellekteki  3  numarali  takimdir. 

D1  =  Takim  bilgilerinin  bulundugu  ofset  (  Say  fa)  numarasi 

U9  farkli  takim  degi§tirme  §ekli  vardir. 

M66  =  Son  ula§ilan  konumda  elle  takim  degisimi. 

M6  =  Hizli  ilerlemede  gidilen  bir  takim  degi§tirme  pozisyonunda  otomatik  takim  degisimi. 

M67  =  Gergek  bir  takim  degisimi  saglamaz.  Bu  komut  ile  aktif  bir  takima  ba§ka  takim 
ol^iileri  yuklenebilir,  yuklenen  takim  olgiileri  ger9ek  takim  5l9iilerinden  farkli  oldugundan  5I9U 
sapmalan  meydana  gelir. 

Not:  Takimlarla  ilgili  genis  bilgi  ilerideki  konularda  verilecektir. 

Sirasi  gelen  takimin  9ahsabilmesi  i9in  takimin  degi§mesi  gerekmektedir. 
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5.8.  Mutlak  Ol^ii  Giri§i  (G90)  ve  Artimsal  Ol^ii  Giri§i  (G91) 
A-  Mutlak  01?u  Giri§i  (G90) 


G90  programlanarak,  verinin  koordinat  degerlerinin  is  pargasi  sifir  noktasina  dayanan  mutlak 
ol^ii  bilgileri  oldugu  kumandaya  bildirilir.  Takimin  i§  parcasi  sifir  noktasina  gore  hareket  ettigi 
koordinatlar  kumandaya  girilir. 


B-  Artimsal  01?u  Giri§i  (G91) 


Artimsal  olgii  giri§inde;  kumanda  programi  i§lerken  G91  kelimesinden  tamr.  Artimsal  olgil 
giri§inde  hedef  noktasina  ula§mak  i9in  takimin  o  anda  bulundugu  nokta  baslama  noktasi  olarak 
kabul  edilir  ve  bu  noktadan  hangi  miktarda  hareket  edecegi  programlamr  . 

C-  Mutlak  ve  Artimsal  Ol^ulendirme  Ornek  ve  Ah§tirmalan 


G9I 


+Y 


=  5  mm 


n 

R 

R 

■ 

R 

R 

■ 

■ 

■ 

R 

R 

R 

R 

■ 

■! 

R 

0 

■ 

■ 

R 

■ 

R 

R 

R 

m 

1 

B 

R 

■ 

■ 

h 

■ 

R 

R 

R 

R 

R 

L 

R 

| 

H 

| 

_ 

H 

R 

R 

R 

R 

R 
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■ 

■ 
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■ 

m 

m 

m 

R 

■ 

I 
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■ 
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R 
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R 
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R 
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R 

R 
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H 

■ 

R 

H 

■ 

■ 

■ 

m 

■ 

R 

R 

R 

R 

R 

R 

R 

R 

R 

H 

R 

m 

_ 

_ 

_ 

_ 

_ 

_ 

_ 

_ 

L 

L 

L 

L 

U 

L 

L 

L 

L 

U 

+X 


50  100  150  200 


N 

G 

X 

Y 

Z 

N1 

GOO 

X40 

¥20 

N2 

GOO 
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N3 

G91 

N4 

GDI 

2-6 

N5 

G01 

¥50 

N6 

G01 

X10 

¥10 

N7 

G01 

X20 

N8 

G01 

¥-20 

N9 

GDI 

X60 

N1D 

G01 

¥20 

Nil 

G01 

X2D 

N12 

G01 

X10 

¥-10 

N13 

G01 

¥-50 

N14 

GDI 

X-120 

N 15 

G90 

N16 

GOO 

2100 

N17 

GOO 

xo 

¥0 

N 

G 

X 

Y 

Z 

N1 

N2 

N3 

G91 

N4 

N5 

N6 

N7 

NB 

N9 

N10 

Nil 

N12 

N13 

G90 

N14 

N15 

Artimsal  ol^ii  girisinin  mutlak  olcii  girisine  gore  bazi  olumsuzluklan  bulunmaktadir. 

•  Mutlak  programlamada  koordinat  degerleri  sayesinde  programlanan  pozisyon  amnda 
gorunurken,  bu  artimsal  programlamada  soz  konusu  degildir.  Takim  pozisyonunu 
belirlemek  igin  artimsal  olgii  bilgili  bir  program  baslangictan  koordinat  bilgisinin  verildigi 
program  ciimlesine  kadar  taramr. 
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•  Artimsal  olcii  veya  zincirleme  olcii  giri§inde  hatalar  ve  sapmalar  turn  i§lem  boyunca  devam 
eder. 

•  Artimsal  0I9U  giriyi  alt  programlar,  program  kisim  tekrarlamalan  ve  parametre 
tammlamalarmda  tercih  edilir. 


6  WinNC  SINUMERIK  840D  Frezeleme 

DOGRUSAL  HAREKETLEREN  PROGRAMLANMASI 
Uygulama  1 

N1  G54 

N2  GO  X-10  Y-10  Z100 
N3  T1  D1  M6 
N4  S1500  F150 
N5  GO  X30  Y15  Z1 
N6  G1  Z-5 
N7  G1  X80  Y60 
N8  GO  Z100 
N9  M30 

6.1  Programin  Kullanilmasi 

WiN-NC  MiL 

G  -  KOTLARI 1LE  PROGRAMIN  YAZILMASI 


Program  Dilini  Degi§tirme 


% 

r  'JR  “ 

3J* 


Programlar 

EMCOl 

WinNC  -  Config  WinNC 

OKEY 


Programi  A^ma 


O 


Program  Erijim  ve  Varsayilanlarim  Ayarla 

Windows  Katalogu 

Windows  Update 

Programs 

Office  Belgesi  A; 

Yeni  Office  Belgesi 
FIFA  RTWC  98 
Internet  Explorer 
Yeni  Klasor 


Programlar 

Belgeler  ► 

©* 

Ayarlar  ► 

p 

Ara  ► 

*) 

Yardim  ve  Destek 

EJ 

Calijtir... 

BilgisayariKapat... 


1 0  BulletProofSoft.com  ► 
lljlT?)  Donatilar  ► 

l£j)  Oyunlar  ► 

A  MSN  Messenger  7.0 

4  Windows  Messenger 

■  w|Konum:  C:\WinNC32\BIN pukiplelicense (external'programming  st...  1 

1 

Programlar 

EMCOl 

WinNC  -  launch  WinNC 
OKEY 
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Programi  yazmak  i?in  alt  menu  sikmali 
F10  Tu§u  veya  fare  sag  tikla. 


F3  (  program  )  -  F2  (  Par9a  programi) 
Yeni  ( Neu  ) 


Programm  adim  yaz,  Uygulama  1 
OKEY 


Program  yazacagimiz  sayfa  gelir. 
Program  yazilir 
Cumle  nosu  vermek  F6 


1  den  ba§lar 
1  artarak  siralamr 
OKEY 


17 


Program  i^erisinde  silme  yapmak  ve  kopyalama 


Mark  block 

imleci  silme  veya  kopyalama  yapacagin  yere 
getir 

Ok  tu§u  ile  seQ 

COpy  block  veya  Delete  block  ile  kopyalama 
ve  silme  i§lemi  yap 


Yazilan  Programin  Kontrolii 
3D-  View 


Parcamn  boyu  120mm  ve  I§  pargasi  sifir 
noktasi  sol  alt  ko§e  oldugundan;  sol  0I9U  sifir, 
yamndaki  120mm  olarak  yazihr. 

Parcamn  genisligi  90mm  ve  i§  parcasi 
sifir  noktasi  sol  alt  ko§e  oldugundan;  alt  ol?u 
sifir,  yamndaki  90mm  olarak  yazihr. 

Par9anm  kalinligi  15mm  ve  i§  par9asi 
sifir  noktasi  iist  yiizey  oldugundan;  sag  0I9U 
sifir,  yamndaki  15mm  ve  Mengenenin 
yiizeyinde  kalan  kisim  10mm  olarak  yazihr. 

OKEY  ile  onaylamr. 


6.2  Kullanilacak  Takimlari  Se^me 

Tool 


Sagda  kullanilacak  Takimm  iizerine  gel  (  £ap 
10mm  parmak  freze  9akisi ) 

Take  Tool  onaylandiginda  takimi 
kullanilacak  kisim  olan  sol  tarafa  atar. 

Remove  Tool  onaylandiginda  ise  kullanilacak 
takim  silinir. 

OKEY  ile  onaylamr. 
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Takim  Bilgilerini  Girme 


Sag  tu§ 

Parameter 
Tool  ofset 

Takimin  Yan  capi  5mm  olarak,  boyu  276.236 
degerinde  yazilarak  onaylamr  ( Enter ) 


Sag  tu§ 

Parga  programina  girilir 
3D  -  View  onaylamr 


Fare’nin  sol  tu§u  ile  parga  donduriilebilir. 

Parameter ,  Wait  states  degeri  simiilasyon  hizim  ayarlar.  Rakam  artikga  hiz  azalir. 


Reset  ile  cikilir 

Simulasyon 
To  origin 
Start 
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6.3  G-Komutlari  lie  Program  Yazmak 

Uygulama  2  : 

N1  G54 

N2  GO  X-10  Y-10  Z100 
N3  T1  D1  M6 
N4  S1500  F150 
N5  GO  X40  Y60  Z1 
N6  G1  Z-12 
N7  G1  X20  Y10  Z-10 
N8  GO  Z100 
N9  M30 

Pah,  yari^ap  girme 


G.. 

X.. 

Y.. 

Z.. 

CHR=.. 

pah 

G.. 

X.. 

Y.. 

Z.. 

CHF=.. 

pah 

G.. 

X.. 

Y.. 

Z.. 

RND=.. 

yancap 

Pah 

Pah,  programlandigi  bloktan  sonraya  eklenecektir.  Pah  her  zaman  gali^ma  duzlemindedir.  (G17). 
Pah,  kontur  kosesine  simetrik  olarak  eklenecektir. 

CHF  degeri,  pahm  uzunlugudur. 

Ornek: 


N30 

G1 

X.. 

Y.. 

CHF=5 

N35 

G1 

X.. 

Y.. 

Yari^ap 

Yarigap,  programlandigi  bloktan  sonraya  eklenecektir.  Yaricap  her  zaman  gali^ma  duzlemindedir. 
(G17). 

Egri  bir  dairesel  yaydir  ve  teget  baglantilarla  kontur  kosesine  eklenecektir. 

RND  degeri,  yayin  yari9apidir. 

Omek: 


N30 

G1 

X.. 

Y.. 

RND=5 

N35 

G1 

X.. 

Y.. 
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G2  ,  G3,  Dairesel  hareket 


Baslangic  noktasi 

Baslangic  noktasi,  G2/G3  ‘un  9agrilmasi  sirasinda  takimin 
bulundugu  konumdur. 

Biti§  noktasi 

Biti§  noktasi  X,  Y,  Z  ile  programlamr. 

Member  merkez  noktasi 

Member  merkez  noktasi  baslangic  noktasina  gore  I,  J,  K  ile 
artan  bir  sekilcle  veya  i§  par9asinm  sifir  noktasina  gore 
mutlak  I=AC(..),  J=AC(..),  K=AC(..)  ile  programlamr. 


Ba§langi9  noktasi,  biti§  noktasi  ve  9ember  yari9api  ile  programlama 


G2/G3 

X.. 

Y.. 

Z.. 

CR=±.. 

X,Y,Z  kartezyen  koordinatlarmda  biti§  noktasi  E 
CR=±  Member  yari9api 

Ba§langi9  noktasi 

Ba§langi9  noktasi,  G2/G3  ‘iin  9agnlmasi  sirasmda  takimm 
bulundugu  konumdur. 

Biti§  noktasi 

Biti§  noktasi  X,  Y,  Z  ile  programlamr. 


Cember  yari9api 

Member  yari9api  CR  ile  gosterilir.  isaret,  dairesel  yayin  180°  ‘den  kri9iik  ya  da  biiyiik  oldugunu 
gosterir. 

CR=  +  a9i,  180°  ‘den  ku9iik  veya  180°  ‘ye  e§it. 

CR=  -  a9i,  180°  ‘den  biiyiik. 

Biitiin  bir  daire,CR  kullamlarak  programlanamaz. 


Ba§langi9  noktasi,  9ember  merkez  noktasi  veya  biti§  noktasi,  yayma  a9isi  ile  programlama 


G2/G3 

X.. 

Y.. 

Z.. 

AR=.. 

veya 

G2/G3 

I.. 

J.. 

K.. 

AR=. 

X,Y,Z  kartezyen  koordinatlarmda  biti§  noktasi  E 
veya 

I,J,K  S  Baslangi9  noktasina  gore,  kartezyen 

koordinatlarda  9ember  merkez  noktasi  M 
AR=  Yayma  a9isi 

Ba§langi9  noktasi 

Baslangi9  noktasi,  G2/G3  ‘iin  9agnlmasi  sirasmda 
takimm  bulundugu  konumdur. 


Biti§  noktasi 

Biti§  noktasi  X,  Y,  Z  ile  programlamr. 

Member  merkez  noktasi 

Cember  merkez  noktasi  ba§langi9  noktasina  gore  I,  J,  K  ile  artan  bir  §ekilde  veya  is  par9asinm  sifir 
noktasina  gore  mutlak  I=AC(..),  J=AC(..),  K=AC(..)  ile  programlamr. 
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Yayma  a?isi 

Yayma  agist  360°  ‘den  kiigiik  olmalidir. 

Butun  bir  daire,  AR  kullamlarak  programlanamaz. 


Uygulama  : 


St  37-2K 
T2  D  =  20  mm 


6.4  Takim  Yolu  Telafisi  (Diizeltilmesi) 


Om.  1§  par9asi  sifir  noktasina  gore  sifirlama  yapildiginda  10’luk  frezede 
5mm  disanda  ,  5mm  icerde  kalir. 

Sekilde  goruldiigu  gibi  9akinm  yansi  sifir  noktasimn  bir  tarafinda  diger 
yansi  diger  tarafinda  olacak  §ekilde  tala§  kaldiracagi  i9in  program  buna  gore 
yazilir. 

Takim  yolu  telafisi  ile  bu  durum  ortadan  kaldinlir. 


Bir  CNC-Kumandasinda  is  par9asi  ol9uleri,  frezenin  uzunlugu  ve  kesici  radyusu  dikkate 
alinmaksizm  programlamr.  Kumanda  gerekli  takim  yoriingesini  (Takim  merkez  yoriingesi),  9agnlan 
takimin  5l9ulerini  dikkate  alarak  hesaplar.  Bunun  i9in  takim  d^iileri  diizeltme  degeri  olarak  takim 
diizeltme  belleginde  ilgili  takim  numarasi  altmda  hafizali  olmalidir.  Takim  yolunun  hesaplanmasi 
klasik  takim  tezgahlan  merkez  yoriingesi  hesaplanmasi  ile  ortak  yam  yoktur. 

Bir  CNC-  Kumanda  da  ,  sadece  i§lemin  kontur  iizerinde  yada  programlanan  konturun  sagmda 
veya  solunda  (islem  yonune  bagli  olarak)  oldugu  belirlenir. 

A-  Takim  Yan^api  Telafi  Emirleri 

•  Par9anm  “solunda”  takim  yari9api  telafisi,  G41 

Takim  programlanan  kontrun  solundan  hareket  eder. 

•  Par9anm  “sagmda”  takim  yari9api  telafisi:  G42 
Takim  programlanan  konturun  sagindan  hareket  eder. 

•  Hedef  noktaya  “kadar”  takim  yari9api  telafisi,  G43 
Takim,  on  ucu  programlanan  noktaya  ula§incaya  kadar  hareket  eder. 

•  Hedef  noktayi  “ge9erek”  takim  yari9api  telafisi,  G44 
Takim,  arka  ucu  programlanan  noktaya  ulasmcaya  kadar  hareket  eder. 

•  Takim  yari9api  telafisi  “iptal”,  G40 
Aktif  olan  takim  yari9api  telafisi  iptal  edilir. 


G43 


G44 
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Di§  kontur 


U  kontrol 


Takim  yolu  telafisi  ile  istenildigi  kadar  uygun  takim  kullamlabilir.  Qagnlan  takim  konturu 
takim  radyusu  kadar,  konturun  di§inda  bir  yoriinge  uzerinde  hareket  eder  (konturu 
izleyerek).Kumandanm  takim  telafisini  dikkate  almasi  igin  kumandaya  a§agidaki  bilgilerin  girilmesi 
gerekir. 


Takim  islem  yoniine  gore  konturun  saginda  mi  solunda  mi 

•  Takim  yolu  telafisi  sol  G41 

•  Takim  yolu  telafisi  sag  G42 

•  Takim  yolu  telafisinin  iptali  G40 

Takim  telafisi  G41  veya  G42  cagirmadan  once  istenilen  takim  T...  ile 
programlanmalidir. 

Takim  yolu  telafisi  ;  telafi  diizleminde  hareket  ederken  bir  ciimle  sirasinda  kullamlir.  £ogu 
zaman  bu  sadece  bir  dogrusal  hareket  ile  birlikte  mumkundur. 

•  G41  veya  G42  takim  yolu  telafisinin  se9imine  dikkat  ediniz  . 

B-  Takim  Yolu  Telafisinin  Ozellikleri 

Takim  yolu  telafisi  bir  kere  9agrildiginda  CNC-Tezgahmin  kumandasi  i§  pargasi  merkezinin 
konumlanmasinda  bir  sonraki  hareketi  dikkate  ahr.  Her  hareket  bir  kontur  olarak  degerlendirilir  ve 
ihlal  edilmemelidir. 

A§agidaki  omekler  takim  yolu  telafisi  ile  i§  parcasi  konturunun  yoriingesini  gostermekte- 
dir.G41/G42 


G41 


N...GO  X..  Y..  Z..  A..  B, 
N...G1  Y-.. 

N  G43  Z10 

N...G41  X20 
N...G1  X.. 
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Uygulama  : 


0  40 


Uygulama  : 


-10  0  30  90  130140 


X 

Y 

p  1 

20.838 

21 ,434 

P  2 

85,418 

0,717 

P  3 

99,642 

26,491 

P  4 

59,021 

60,743 

P  5 

69,106 

89.000 

P  6 

114,000 

89,000 

P  7 

11 3,21  B 

125,000 

P  8 

34,641 

I  125,000 
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6.5  Dongii  cagrilmasi 

Dongii  9agrilmasi  a§agidaki  gibi  olu§ur: 

Dongii  (Parametre  1,  Parametre  2,...) 

Resimlerde  ve  dongii  tanimlarmda,  dongiiler  i9in  gereken  biitiin  parametreleri  bulabileceksiniz. 

Dongiilerin  9agrilmasinda,  sadece  parametre  degerleri  girilecektir.  (parametre  terimi  girilmeden). 
Bundan  dolayi,  parametre  degerlerinin  yanli§  yorumlanmamasi  i9in  parametre  sirasi  korunmahdir. 
Eger  bir  parametrenin  girilmesine  gerek  olmadigi  zaman,  onun  yerine  ilave  bir  virgiil  i§areti 
konulmahdir. 

Omek: 

CYCLE  81  ile  bir  delik  delinmelidir.  Bir  giivenlik  mesafesine  gerek  yoktur.  (Omegin,  i§  par9asinda 
halihazirda  bir  oluk  varsa) 

Delik,  sifir  noktasina  gore  15  mm  derinlige  sahip  olmalidir. 

CYCLE81  (5,0,,- 15) 

Genel  baki§  tablosundaki  dongiiler,  bir  onceki  dongiiye  dayamrlar.  Bu,  sadece  onceki  dongiiden 
farkli  olan  veya  yeni  olarak  girilecek  olan  parametrelerin  tammlanacagi  anlamma  gelmektedir. 
Omek: 


CYCLE  82,  CYCLE  81  ile  aym  parametrelere  sahiptir.  Sadece  parametre  6  DTP  eklenmi§tir. 
CYCLE  83’iin  ilk  5  parametresi,  CYCLE  81’in  parametresi  ile  aymdir.  6’dan  12’ye  kadar  olan 
parametreler  aynca  eklenir. 

CYCLE  84’iin  ilk  5  parametresi,  CYCLE  81’in  parametresi  ile  aymdir,  6.  parametresi  ise  CYCLE 
82’in  parametresi  ile  aymdir.  7’den  12’ye  kadar  olan  parametreler  ayrica  eklenir,  vs. 


CYCLE81  Delme,  Puntalama 
CYCLE82  Delme,  Duz  Hav§alama 


D5ngu  oncesinde,  takim  delik  pozisyonu  uzerine 
konumlandinlmalidir. 

Takim  programlanmi§  ilerleme  ile  delik  derinligine 
DP/DPR  kadar  delme  i§lemini  yuriitiir  ve  hizli  ilerleme 
ile  geri  9ekilir. 

CYCLE82  delik  zemininde  bekleme  zamanma  DTP  izin 
verir. 


Ornek  CYCLE81 


Donii§  diizlemi,  mutlak  RTP  .  2 

Referans  diizlemi  mutlak  RFP  .  0 

Emniyet  mesafesi  SDIS .  1 

Son  delme  derinligi  mutlak  DP  .  -10 

Derinlik  artimi  DPR .  0 


Bekleme  zamam  (sadece  CYCLE  82)  DTP  .  0 
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G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S1500  M3F120 
GO  X20  Y20  Z2 
Cycle  81  (2,  0,  1,-10,  0) 

GO  Z40 
M30 

CYCLE83  Derin  Delik  Delme 

CYCLE83  (RTP,RFB,SDIS,DP,DPR,FDEP,FDPR,DAM,DTP,DTS,FRF,VARI) 


Dongu  oncesinde  takim,  delik  pozisyonu 
iizerine  konumlandirilmalidir. 

Takim  programlanmi§  ilerleme  ile  ilk  delik 
derinligine  FDEP/FDPR  kadar  delme  i§lemini 
yurutiir  ve  hizli  ilerleme  ile  geri  9ekilir.  ileri 
ilerleme  derinligi  her  bir  DAM  icin 
dii§urulecektir. 


Ornek 

G54 

TRANS  Z20 
T2  D1  M6 
S2000  M3  FI 50 
GO  X20  Y20  Z2 

Cycle83(2,  0,  1,  -10,  0,-5,  0,  5,  0,  0,  1,0) 

GO  Z40 

M30 


D5nu§  duzlemi,  mutlak  RTP .  2 

Referans  duzlemi  mutlak  RFB .  0 

Emniyet  mesafesi  SDIS . 1 

Son  delme  mutlak  DP . -10 

Derinlik  artimi  DPR . 0 

ilk  delme  derinligi,  goreli.  FDEP . -5 

ilk  derinlik,  bagil  FDPR . 0 

Azalim  DAM . 5 

Delme  derinliginde  bekleme  DTP .  0 

ilerleme  ba§langicinda  bekleme  DTS . 0 

ilerleme  hizi  faktorii  FRF . 1 

i§leme  tipi  VARI . 0 


27 


HOLES1  delik  dizisi,  HOLES2  delik  <?emberi 

Bu  fonksiyonlar  ile  tek  delme  i§lemi  pozisyonuna  hirer  hirer  hizli  yakla§ilacaktir,  ve  her  bir 
delme  i§leminde  tipik  sagrtmdaki  gibi  onceden  cagrilmis  delme  dongiisu  yiirutulecektir. 

Delme  konumlan  sirasina,  yol  optimize  edilerek  yakla§ilacaktir. 

Programlama 

1 .  istenilmis  delme  ddngiisii  tipik  cagnmi  N60  MCALL  CYCLE8 1  (...) 

2.  Delme  §ablonu programla  N65  HOLES  1  (...) 

3.  Tipik  dongii  cagnmi  secimini  kaldir  N70  MCALL 


Delikler  dizisi  HOLES1 


HOLES  1  (SPCA,  SPCO,  STA1,  FDIS,  DBH,  NUM) 

Ornek  Holesl 


Referans  noktasi,  yatay  koordinat .  20 

Referans  noktasi,  dikey  koordinat .  -40 

Yatay  koordinata  olan  a$i .  15° 

Referans  noktasindan  ilk  delige  olan  mesafe. . .  0 

Delikler  arasi  mesafe .  30 

Delik  sayisi .  4 


G54 

TRANS  Z40 
T1  D1  M6 
SI 000  M3  F200 
GO  X0  Y20  Z50 
M8 

MCALL  Cycle8 1  (10,  0,  2,  -12,  0) 

Holesl  (20,  -40,  15,0,  30,  4) 

MCALL 

M9  GO  Z50 

M30 


Delikler  ^emberi  HOLES2 


HOLES  1  (SPCA,  SPCO,  STA1,  FDIS,  DBH,  NUM) 

Ornek  Holes2 

Orta  nokta,  yatay  koordinat .  25 

Orta  nokta,  dikey  koordinat .  25 

Delik  9emberi  yari9api .  15 

Ba§langi9  a9isi .  45° 

Endeksleme  a9isi .  90° 

Delik  sayisi .  4 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S1200  M3F140 
GO  X25  Y25Z10 

MCALL  Cycle83  (2,  0,  1,-10,  0,  -5,  0,  5,  0,  0,  1,  0) 
Holesl  (25,  25,  15,  45,  90,  4) 

MCALL 
GO  Z50 
M30 
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Uygulama  : 


Frezeleme  Dongiileri 

Cycle  71  Alin  frezeleme 

Cycle  72  Kontur/Qevre  frezeleme 

Cycle  90  Dig  agma 

Longhole  Member  iistunde  uzun  delikler 

Slot  1  £emberde  kanallar 

Slot  2  Dairesel  kanal 

Pocket  3  Dikdortgensel  cep 

Pocket  4  Dairesel  cep 


CYCLE71  Alin  frezeleme 

CYCLE71  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  PA,  PO,  LENG,  WID,  STA,  MID,  MIDA,  FDP,  FALD,  FFP1,  VARI) 


CYCLE71  ile,  herhangi  bir  dikddrtgensel  yiizeye 
aim  frezeleme  yapabilirsiniz.  Dongii  kaba  isleme  (son 
igleme  payina  kadar  bir  90k  adimda  yiizeyin  islenmesi)  ve 
son  isleme  (yiizeyi  bir  adimda  son  igleme)  iglemlerini 
ayirmaktadir.  Maksimum  i9  ilerleme  genislik  ve  derinlikle 
tammlamr. 

Dongii  herhangi  bir  kesici  U9  telafisi  i9ermez.  Derinlik  i9 
ilerlemesi  a9ikta  gergeklegtirilir. 


Donme  duzlemi  mutlak .  10 

Referans  duzlemi  mutlak .  0 

Emniyet  mesafesi .  2 

Derinlik  mutlak .  -6 

Yatay  koordinat  baglangig  noktasi .  0 

Dikey  koordinat  baglangig  noktasi .  0 

Dikdortgen  uzunlugu,  yatay  koordinat .  60 

Dikdortgen  uzunlugu,  dikey  koordinat .  40 

Boylamsal  eksen  ve  yatay  koordinatarasindaki  agi  ...  10 

Bir  ig  ilerleme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi  . 2 

En  biiyiik  ig  ilerleme  genigligi,  artimsal .  10 

Diizlemde  geri  gekilme  yolu .  5 

Son  igleme .  0 
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Yiizey  igleme  igin  ilerleme  hizi .  400 

igleme  tipi .  31 

ig  ilerleme  duzlemi  ydniinde  agma  yolu .  2 


CYCLE72  Kontur  Frezeleme 

CYCLE72  (KNAME,  RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  MID,  FAL,  FALD,  FFP1,  FFD,  VARI,  RF,  AS1, 
LP1,  FF3,  AS2,  FP2) 

Cycle81’deki  parametrelere  ek  olarak: 

KNAME  Kontur  (gevrit)  altprogram  ismi 

Frezelenecek  kontur  tamamen  altprogram  iginde  programlamlir.  KNAME  parametresi  ile  kontur 
altprogrami  ismini  tammlayabilirsiniz. 

FAF  Koge  konturunda  son  isleme  payi  (isaret  olmaksizin  girin) 

FFD  ig  ilerleme  derinligi  igin  ilerleme  hizi  (isaret  olmaksizin  girin) 

RF  G40,  G41  veya  G42  ile  saat  yonii  ya  da  saat  yonii  tersine  kontur  izleme 
Deger:  40  . . .  .G40  (yaklasma  ve  geri  gekilme  sadece  dogrusal) 

41  ....G41 

42  . ...G42 

FP 1  /FP2  Uzunluk,  yangap 

FP1:  Yaklasma  hareketi  uzunlugu  (diiz  gizgi  boyunca)  ya  da  yay  yaklagimimn  freze  orta  yolunun 
yangapi  (daire  boyunca) 

FP2:  Geri  gekilme  hareketi  uzunlugu  (diiz  gizgi  boyunca)  ya  da  yay  yaklagimimn  freze  orta  yolunun 
yangapi  (daire  boyunca) 

Bu  degerler  >0  olarak  programlanmalidir. 


FF3  Doniig  ilerleme  hizi  ve  diizlemdeki  ara  konumlar 
igin  ilerleme  hizi 

Eger  ilerleme  hizi  programlanmamigsa,  ara  hareketler 
G01  igin  ytizey  ileri  ilerlemesi  ile  gergeklegtirilir. 

AS1/AS2  Yaklagma/Geri  Qekme  hareketi 
spesifikasyonlari 

AS1 :  yaklagma  hareketi;  AS2:  geri  gekilme  hareketi 
Eger  AS2  programlanmamigsa,  geri  gekilme  yaklagim 
hareketindeki  gibi  olacaktir. 

BiRLER  BASAMAGl 

Deger:  1 . . .  Duz  tanjant  gizgisi 

2.. .  Yarim-daire 

3.. .  Qeyrek-daire 

ONLAR  BASAMAGl 

Deger:  1  Diizlemdeki  kontura  yaklagim 

2  Fiziksel  yolun  konturuna  yaklagim 

AS1/AS2  yaklagma/geri  gekilme  hareketi 
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Ornek  Cycle  72 


isim . Konturl 

Doniig  duzlemi  mutlak . 2 

Referans  duzlemi  mutlak . 0 

Emniyet  mesafesi . 1 

Derinlik  mutlak . -4 

ig  ilerleme  derinligi .  4 

Son  igleme . 0 

Son  igleme .  0 

ilerleme  hizi  yuzeyi . 250 

ilerleme  hizi  derinligi . 100 

igleme  tipi . 11 

igleme  tipi . 41 

Yaklagma  yolu . 2 

Uzunluk,  yarigap . 5 

Geri  gekme  ilerlemesi .  0 

Geri  gekme  yolu . 2 

Uzunluk,  yarigap . 5 


G54 

TRANS  Z20 

T1  D1  M6  (016  Freze  gakisi) 

S2500  M3  F400 

Cycle72  (“Konturl”, 2, 0,1, -4, 4, 0,0, 250, 100,1 1,41,2,5,0,2,5) 

GO  Z40 

M30 


Altprogram  “Konturl’ 

G1  X50  Y44 

X94  RNDM=6 

Y6 

X6 

Y44 

X50  RNDM=0 
M17 


POCKET1  dikdortgensel  cep, 

POCKET2  dairesel  cep 

POCKET  1  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  DPR,  LENG,  WID,  CRAD,  CPA,  CPO,  STA1,  FFD,  FFP1, 
MID,  CDIR,  FAL,  VARI,  MIDF,  FFP2,  SSF) 

POCKET2  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  DPR,  LENG,  WID,  CRAD,  CPA,  CPO,  STA1,  FFD,  FFP1, 
MID,  CDIR,  FAL,  VARI,  MIDF,  FFP2,  SSF) 


Takim,  referans  duzlemi  uzerinde  cep  merkezine  emniyet  mesafesinde  hizli  ilerleme  ile  yaklagacak 
ve  cebi  merkezden  digari  dogru  igleyecek. 

Cep  uzunlugu  ve  genigligi  takim  gapindan  daha  buyuk  olmalidir,  aksi  halde  bir  alarm  gosterilerek 
dongii  sonlandmlacaktir. 

RTP  geri  gekilme  duzlemi,  RFP  referans  duzlemi,  SDIS  emniyet  mesafesi,  DP,  DPR  son  derinlik, 
onceki  dongiilerde  oldugu  gibidir. 
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Ornek  Pocket  1 


Doniig  duzlemi  mutlak . 2 

Referans  duzlemi  mutlak .  0 

Emniyet  mesafesi .  1 

Cep  derinligi  mutlak .  -6 

Cep  derinligi  artimi .  0 

Cep  uzunlugu . 60 

Cep  genigligi . 30 

Koge  yarigapi . 5 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat . 50 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat . 50 

Yatay  koordinat  ile  dikey  koordinat  arasindaki  agi . 30° 

ig  ilerleme  derinligi  igin  ilerleme  hizi . 80 

Yuzey  igleme  igin  ilerleme  hizi . 300 

Bir  ig  ilerleme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi . 2 

Frezeleme  yonii . 3 

Son  igleme  payi . 0.2 

iglemetipi .  0 

0=  tarn  igleme 
1=  kaba  igleme 
2=  son  igleme 

Son  kesme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi . 6 

Son  kesme  igin  ilerleme  hizi . 400 

Son  kesme  igin  hiz . 4000 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
GO  X50  Y50  Z2 

Pocket 1  (2,  0,  1,  -6,  0,  60,  30,  5,  50,  50,  30,  80,  400, 
2,  3,  0.2,  0,  6,  400,  4000) 

GO  Z50 
M30 

Ornek  Pocket  2 


Doniig  duzlemi  mutlak .  2 

Referans  duzlemi  mutlak . 0 

Emniyet  mesafesi .  1 

Cep  derinligi  mutlak . -6 

Cep  derinligi  artimi . 0 

Cep  yarigapi . 25 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat . 50 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat . 50 

ig  ilerleme  derinligi  igin  ilerleme  hizi . 80 

Yuzey  igleme  igin  ilerleme  hizi . 300 

Bir  ig  ilerleme  igin 

maksimum  ig  ilerleme  derinligi . 2 

Frezeleme  yonii . 3 

Son  igleme  payi . 0.2 

igleme  tipi . 0 

0=  tarn  igleme 
1=  kaba  igleme 
2=  son  igleme 

Son  kesme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi . 6 

Son  kesme  igin  ilerleme  hizi . 400 

Son  kesme  igin  hiz . 4000 


32 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
GO  X50  Y50  Z2 

Pocket  2  (2,  0,  1,  -6,  0,  25,  50,  50,  80,  300,  2, 
3,  0.2,  0,  6,  400,  4000) 

GO  Z50 
M30 


Uygulama  : 


St  37-2K 
T4  D  =  8  mm 
T5  D  =  8  mm 


0  27,5  82,5  100 
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Genel:  Uzun  delik  (Longhole),  Kanal  frezeleme 

■  Takim  yarigapi  takim  veri  kaydina  girilmi§  olmahdir. 

■  Takim  merkezin  gaprazindan  kesmelidir  (dalmaya  uygun  olmahdir) 

Siemens  dongiileri,  uzun  delik  veya  kanallann  daire  iistiinde  oldugunu  kabul  eder. 


Paralel  uzun  deliklerin  ve  kanallann  programlanmasi 


Uzun  delik  ya  da  kanal  dongiilerinin 
a§agidaki  degerlerle  programlanmasi: 
NUM=1,  RAD=0,  INDA=0 
Her  bir  uzun  delik  ya  da  kanal  igin  ayn 
bir  dongii  gagnlmahdir. 


Ornek: 

LONGHOLE  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  NUM=1,  LENG,  CPA=10,  CPO=30,  RAD=0,  STA1=0, 
INDA=0,  FFD,  FFP1,  MID) 

LONGHOLE  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  NUM=1,  LENG,  CP  AMO,  CPO=50,  RAD=0,  STA1=0, 
INDA=0,  FFD,  FFP1,  MID) 

LONGHOLE  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  NUM=1,  LENG,  CPA=50,  CPO=50,  RAD=0,  STA1=0, 
INDA=0,  FFD,  FFP1,  MID) 

LONGHOLE  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  NUM=1,  LENG,  CPA=50,  CPO=30,  RAD=0,  STA1=0, 
INDA=0,  FFD,  FFP1,  MID) 


LONGHOLE  £emberde  uzun  delikler 

Ornek  Uzun  delik  /  Longhole 


Doniig  duzlemi  mutlak . 2 

Referans  duzlemi  mutlak .  0 

Emniyet  mesafesi .  1 

Uzatilmig  delik .  -6 

Derinlik  artimi .  0 

Uzatilmig  delik  sayisi . 3 

Delik  uzunlugu .  30 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat .  50 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat .  50 

Qember  yarigapi .  10 

Baglangig  agisi .  0° 

Artimsal  agi .  45° 

ilerleme  hizi,  derinlik .  80 

ilerleme  hizi,  yiizey .  350 

Bir  ig  ilerleme  igin  ig  ilerleme  derinligi . 2 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S2500  M3 
GO  X50  Y50  Z2 

Longhole  (2,0, 1  ,-6,0,3,30,50,50, 1 0,0,45,80,350,2) 

GO  Z50 

M30 
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SLOT1  Member  uzerinde  kanallar,  SLOT2  Dairesel  Kanal 

SL0T1  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  DPR,  NUM,  LENG,  WID,  CPA,  CPO,  RAD,  STA1,  INDA,  FFD, 
FFP1,  MID,  CDIR,  FAL,  VARI,  MIDF,  FFP2,  SSF) 

SLOT2  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  DPR,  NUM,  LENG,  WID,  CPA,  CPO,  RAD,  STA1,  INDA,  FFD, 
FFP1,  MID,  CDIR,  FAL,  VARI,  MIDF,  FFP2,  SSF) 


Bu  fonksiyon  ile  her  bir  kanal  konumuna  hizli  ilerleme  ile  yaklagilmistir  ve  programlanmig  kanal 
iglenecektir. 

Kanal  genisligi  programlanacak  ve  takim  gapindan  daha  biiyiik  olmahdir,  aynca  maksimum 
genisligi  takim  gapimn  iki  kati  kadar  olmahdir. 

Kanal  konumlarmin  sirasi  optimize  edilmis  yol  ile  yaklagilacaktir. 

SLOT1  kanal  cemberine  radyal  yonde  diiz  kanallar  yaratir,  SLOT2  ise  kanal  cemberi  uzerinden 
yay-sekilli  kanallar  iiretir. 

Kanal  genisligi  WID  ya  da  kanal  uzunlugu  AFSL  50k  biiyiik  ya  da  endeksleme  agisi  INDA  90k 
kiigiik  oldugu  zaman,  kanallar  birbirine  dokunur  ve  dongii  alarm  ile  sonlandinhr. 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S2500  M3 
GO  X50  Y50  Z2 

Slotl  (2,  0,  1,  -6,  0,  4,  30,  10,  50,  50,  10,  45,  90, 
80,  350,  2,  3,  0.2,  0,  6, 400,  3500) 

GO  Z50 
M30 


SLOT1 

Doniig  diizlemi  mutlak . 

Referans  diizlemi  mutlak . 

Emniyet  mesafesi . 

Kanal  derinligi  mutlak . 

Derinlik  artimi . 

Kanal  sayisi . 

Kanal  uzunlugu . 

Kanal  genisligi . 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat . 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat . 

Qember  yarigapi . 

Baglangig  agisi . 

Artimsal  agi . 

ilerleme  hizi  derinligi . 

ilerleme  hizi  yiizeyi . 

ig  ilerleme  derinligi . 

Frezeleme  yonii . 

Son  igleme . 

igleme  tipi . 

0=tam  igleme 
1=kaba  igleme 
2=son  igleme 

Son  kesme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi 

Son  kesme  igin  ilerleme  hizi . 

Son  kesme  igin  hiz . 


...  2 
...  0 
...  1 
.  -6 
...  0 
...  4 
.  30 
.  10 
..  0 
..  0 
.  10 
.45° 
.90° 
..80 
350 
..  2 
...  3 
0.2 

.0 


.6 

400 

3500 


35 


Ornek  Slot  2 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S2500  M3 
GO  X50  Y50  Z2 

Slot2  (2,  0,  1,  -6,  0,  2,  90,  10,  50,  50,  30,  45, 
180, 

80,  300,  2,  3,  0.2,  0,  6, 400,  4000) 

GO  Z50 
M30 


Donug  duzlemi  mutlak . 2 

Referans  duzlemi  mutlak . 0 

Emniyet  duzlemi .  1 

Qevresel  kanal  derinligi  mutlak . -6 

Qevresel  kanal  derinligi  artimi . 0 

Qevresel  kanal  sayisi . 2 

Kanal  uzunlugu  igin  agi . 90° 

Qevresel  kanal  genigligi . 10 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat . 50 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat . 50 

Qember  yarigapi . 30 

Baglangig  agisi . 45° 

Artimsal  agi . 180° 

ig  ilerleme  derinligi  igin  ilerleme  hizi .  80 

Yuzey  igleme  igin  ilerleme  hizi . 300 

Bir  ig  ilerleme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi. ...2 

Frezeleme  ybnii . 3 

Son  igleme . 0.2 

igleme  tipi . 0 

0=  tarn  igleme 
1=  kaba  igleme 
2=  son  igleme 

Son  kesme  igin  maksimum  ig  ilerleme  derinligi . 6 

Son  kesme  igin  ilerleme  hizi .  400 

Son  kesme  igin  hiz .  4000 


Uygulama  : 


CYCLE  90  Dig  agma 

CYCLE90  (RTP,  RFP,  SDIS,  DP,  DPR,  DIATH,  KDIAM,  PIT,  FFR,  CDIR,  TYTH,  CPA,  CPO) 


®  CDIR=2  baglangig  pozisyonu 
®  CDIR=3  baglangig  pozisyonu 


Y 


Ornek  Cycle90 


Doniig  duzlemi  mutlak . 1 

Referans  diizlemi  mutlak . 0 

Emniyet  mesafesi . 1 

Dig  derinligi  mutlak .  -25 

Derinlik  artimi .  0 

Anma  gapi .  36 

Kor  deligi . 34.38 

Dig  adimi . 1.5 

ilerleme  hizi . 400 

Frezeleme  yonii . 2 

Dig  tipi  0=ig  1=dig . 0 

Merkez  noktasi,  yatay  koordinat . 50 

Merkez  noktasi,  dikey  koordinat . 50 


G54 

TRANS  Z20 
T1  D1  M6 
S2500  M3 
GO  X50  Y50  Z2 

Cycle90  (1,0,1,-25,0,0,36,34.38,1.5,400,2,0,50,50) 

GO  X80  Y100  Z50 

M30 
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6.6  Cizgisel  £izerek  Programi  Yazmak 


Uygulama  1 

Yeni  bir  program  a? 

Support 
New  contour 
Accept  element 

Starting  point  ( Isleme  baslanacak  nokta ) 
X  30  Y15 


ENTER  ile  onayla 


\UYGULAMA 

1  1.MPF 

SP 

StiaiiHilXY  1 

80 

X 

80.000 

abs 

Ini 

Y 

60.000 

abs 

END 

60- 

□ 

ai 

41.887 

40 

Trans,  to  next  element 

FS 

0.000 

20- 

■ 

0- 

Free  input 

f  1  1  1 

c  20  A0 

60 

80 

100 

Accept  element 

Straight  any  (  Gidilecek  noktamn  X  ve  Y  si 
belirtilecekse ) 

X80  Y60 
Accept  element 


Tek  eksende  hareket  yapdacaksa  Straight 
horizont  onaylanir. 

Programi  (jizgisel  §ekle  gore  yazdirmak  i9in 
Accept  onaylanacak 

Programda;  takimlan,  Talas  derinligini 
belirtmek  gerekiyor. 

Par9anm  tamtilmasi,  Takimlarm  belirlenmesi 
ve  diger  ayarlar  normal  program  yazmada 
oldugu  gibi. 
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7  CAD  -  CAM 

7.1  CAD  Program  Ayarlari 


File  Edit 


5etup 


Tool  library  Window  Help 


z 

Display ...  I 

Line  . . . 

Input  ... 

: . -b 

% 

^  Automatic  contour  recognition 

f  ■  “ 

1 

Define  vice  position  ... 

Define  unmachined  part/clamping  point . . . 

+ 

/ 

o 

1 

1 

Target  control ... 

Target  machine  ... 

1 

1 

Line  gizgi  tiplerini  belirler. 


<a 

a 

+ 

17 

o 

jp 


cursor  stepwidth  |  ^  00 

pick  distance  |lQ-00  | 


1  ^  °K  I 

|  Cancel  | 

|  7  Help  | 

input  cursor  stepwidth  cursor’un  etkili  alanimn 
5mm  oldugunu  belirtir. 


ZlFI 


Setup  display 


Display  slot  isaretlenirse  takim  yolu  simiilasyonda 
gorunur. 

Step  width  nc-line  simiilasyonun  hizmrn 

ayarlar. 


Define  unmachined  part/damping  point,  i§ 
pargasimn  islenmemis  boyutlari  belirtilir. 


Setup-  Define  vice  posion 
is  par9asinm  ekrandaki  yerini  belirler. 


_ |  File  Edit 

Tool  library  Window  Help 

Display  ... 

Line  . . . 

Input  ... 

: . b 

<a 

^  Automatic  contour  recognition 

[  "  " 

Define  vice  position  . . . 

Define  unmachined  part/clamping  point  ... 

+ 

1 

Target  control  ... 

/ 

1 

1 

Target  machine  ... 

1 

nmachined  part 


dimensions 


X  value 

Y  value 

Z  value 

100.000 

80  000 

20.000 

clamping  point 


I 

I 


cZ  -  i§  par9asinm  mengene  agzindan  di  sar  i  da  kalan 
yiiksekligi 


Help 
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7.2  Programin  Kullamlmasi 

Program  se9ilip  ekran  a9ildiktan  sonra  ekranin  iist  menu  9ubugunda  ortada  3  se9enek  goriiliir. 


1 .2=1  CAD  -  Resim  £izilen  menii  se9enegi 


2. 


CAM  -  Qizilen  resme  gore  i  si eme  programi  menu  se9enegi 


3.  —INC  Yapdan  programin  tezgahta  9ali§tirma  menu  se9enegi 


ADIM  l— ^  kutusuna  mause’un  sol  tu§u  ile  tiklandiginda  sol  yanda  ve  iistte  2  9ubugu  goriilur. 
(Win  CAD  TURN  ile  aym  menu  se9enekleri  vardir.) 


1. 

2. 

3. 

4. 


% 


+ 


o 


o' 


Cizilecek  elemanlann  (  9izgi-9izgi  grubu  se9imi) 
Qizim  elemanlanm  biiyiitme 
Tam  ekran  gosterme  ( biiyiiltmeyi  kaldirma) 
Nokta  i§aretleme  (iist  menii  se9enegi ) 

C'izgi  9izme  (ust  menu  se9enegi) 

Daire  9izme  (ust  menu  se9enegi) 

Diizeltme  (9izilen  resimde)  (ust  menu  se9enegi) 


1. 


+ 


Se9eneginde  en  alt  satirda  “point  menii”9ikar  ve  iist  meniide  5  se9enek  gorulur. 

Yardimci  nokta  ayarlama 
®  Referans  noktasi  ayarlama 

0  Referans  noktasmi  iptal  edip  ilk  referans  noktasina  dbnme 


i§aretlenen  elemanlann  dizayn  noktalanm  gosterme 
Dizayn  noktasmi  kaldirma 


Se9ildigi 


Se9ildiginde  iist  menii  degisir  ve  8  se9enek  meniisii  goriiliir. 

S*  -  Iki  nokta  arasini  dogru  ile  birle§tirme 

-  Ard  arda  nokta  aralanm  dogru  ile  birle§tirme 

-  Nokta  ile  belirlenen  dogruya  paralel  9izme 

^  -  Belirlenen  dogruya  verilen  mesafede  paralel  dogru  9izme. 

-  Belirlenen  dogruya  dik  dogru  9izme. 

-  Ko§e  dogrulara  pah  yapma. 

-  Daire  ile  nokta  arasina  teget  dogru  9izme. 
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% 

o 


iki  daireyi  teget  dogru  ile  birlestirme. 

Se9ildigi  zaman  list  menu  degiyir  ve  ekranda  7  se9enek  meniisii  goriiliir. 


© 

0 


-  Merkezi  ve  yari9api  belli  daire  9izme. 

-  Merkezi  ve  bir  noktasi  belli  daire  9izme. 


Bahama,  bids  ve  bir  noktasi  belli  daire  par9asi  9izme. 
Bahama,  biti§  ve  yan  9api  belli  daire  par9asi  9izme. 


-  Baslama,  biti§  ve  merkezi  belli  daire  merkezi  belli  daire  par9asi  9izme. 

-  Yan  9ap  girme. 

-  Yuvarlatma  9izim  elemam 


Se9ildiginde  iist  menu  degisir  ve  ekranda  9  se9enek  menusu  goruliir. 


-  Eklemeli  olarak  9izim  elemanlanm  kaydirma 

-  Mutlak  olarak  9izim  elemanlanm  kaydirma 

-  Eklemeli  olarak  9izim  elemanlanm  kopyalama 

-  £izim  elemanlanm  9evirme 


^7 


-  £izim  elemanlanm  9evirme  ve  kopyalama 

-  Qizim  elemanlanm  aynalama 

-  Ko§e  diizeltme 

-  Form  diizeltme 


-  Elemanlan  kesme 


CAD  programi  ile  resim  9izmede  bahsedilen  menii  se9enekleri  (38  adet)  kullamlir. 
Bunlarm  yanmda;  Ana  meniideki  Edlt  se9ildiginde  ; 

Undo  -En  son  yapilan  elemanlan  siler. 

CAD  Mark  All  -Biitiin  elemanlan  isaretler. 

Delete  CAD  Element  -  butun  elemanlan  siler. 

CAM  Program  new  -  Resim  iizerine  yapilan  CAM  programim  siler. 

Set  CAM  reference  point  -  Program  referans  noktasim  ayarlama. 

Reset  CAM  reference  point  -  Program  referans  noktasim  silme. 

CAM  -  restart  line  grafics  -  Program  gizgi  grafigini  yeniden  baslatma. 

Mark  NC  workpiece  - 1§  par9asmi  isaretleme. 

Redraw  -  Ekran  gostergesi  yeniden  kurulur. 

Setup  se9ildiginde; 

Display  -  Ekranda  goriintii  se9enekleri  ayarlamr. 

Line  -  Resim  9izgileri  ayarlamr. 
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input  -  Mause  T  9izgisinin  kursor  hareket  degerleri  ayarlanir. 

Radius  programming  -  Yari  gap  veya  yan  capa  gore  programlanmayi  seger. 
Automatic  contour  recognation  -  Formlarm  otomatik  taninmasi. 

Define  unmachined  part  /  clamping  point  -  Taslak  parga  /  baglama  noktasi  tammi. 
Target  control  -  Programi  olu§turacak  hedef  kumanda  unitesi  segilir. 

Target  machine  -  Programin  gali§acagi  hedef  tezgah  segilir. 


Tool  library  similasyonda  kullanacak  takimilarm  segimi  yapdir. 
CAM  Programma  ba§lamrken  takim  segimi  yapilir. 


He|P  -  short  instruction  -  Emco  wincam  hakkmda  yardimci  bilgiler  ve  agiklamalar  vardir. 
Toma  §ekli  uzerine  tiklayinca  Win  CAM  TURN 

Freze  §eklinin  uzerine  tiklayinca  Win  CAM  MiLL  kullammi  hakkmda  bilgiler  gdriilur. 
Geri  donu§  igin  back  tusu  kullamlir. 


Aynca  mause’nin  sag  tusuna  tiklanmca  ekranda  bir  menu  goriilur 
Select  point  -  Kursorii  noktaya  ayarlar. 

Search  intersection  point  -  Kursorii  kesi§me  noktasina  ayarlar. 

Search  element  -  eleman  /  elemanlan  isaretler. 

Indicate  point,  position  values  -  Pozisyon  degerleri  ile  nokta  belirleme. 

(pozisyon  Tab  ileiizerine  kondurulur) 

Indicate  point,  length  /  angle  -  Boy  ve  agi  ile  nokta  belirleme. 

Indicate  point,  horiz.  axis  /  angle  -  Yatay  eksen  /  agi  ile  nokta  belirleme. 

Indicate  point,  vertic.axis  /  angle  -  Dikey  eksen  agi  ile  nokta  belirleme. 

Take  over  marker  position  (Shift  +Tab)  -  Giris  hatti  iginde  isaretgi  konmu  iizerine  alma. 


Ekramn  sag  altmda  kursoriin  bulundugu  aktiiel  olgiiler  gdriiliir.(parca  referans  noktasina  gore) 

Onun  altmda; 

^  -  Genel  silme  hiicresi  ( kirmizi  X  iken  basilirsa  siler. 

V  -  Belirlenen  form  elemanlarmi  teyid  etme 
ABS  -  hiicreye  tiklamrsa  INC  degisir. 

Ekramn  sol  altmda; 

ilk  satirda  -  Yapilacak  i§lem  notu  /uyanci  gikar 
ikinci  satirda  -  Segilen  menu  segenegi  gikar. 

Segenekleri  degistirmeden  herhangi  bir  baska  islem  yapmak  miimkiin  degildir. 

Bu  alt  menu  segeneginden  gikmak  igin  o  segenek  uzerine  tiklamr  veya  ESC  tu§larma  tiklayarak  yan 
menu  segenegine  geri  gerilir. 
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Uygulama  : 


T2  D  =  20  mm 


0  6  BO  50  76  90  94  100 


Malzeme  -  Aluminyum 
Taslak  61?usu:  100x70x15 


iSLEM  SIRASI  TAKIM  ClNSi  TAKIM  NO  OFFSET  NO 


1-  Ust  yiizeyin  frezelenmesi: 

9ap  63mm  aim  freze 

T1 

D2 

2-  5mm  derinlikteki  konturun  i§lenmesi 

9ap  16mm  parmak  freze 

T6 

D2 

3-  22x8x2.5  kanalin  i§lenmesi 

9ap  6mm  parmak  freze 

T4 

D2 

4-  agili  kanallarm  i§lenmesi 

9ap  6mm  parmak  freze 

T4 

D2 

5-  4  adet  9ap  8  i9in  punta  matkabi 

NC-start  Drill 

T8 

D2 

6-  4  adet  9ap  8  delik  delme 

9ap  8mm  matkap 

T7 

D2 

7-  30x40x5  Dikdortgen  kanalin  i§lenmesi 

9ap  6mm  parmak  freze 

T4 

D2 
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CAD  kutusuna  tiklamr. 

Resim  9izdirme  her  zaman  X  Y  planinda  yapdir. 

Ekranda  X  Y  plan  goriintiisii  ( Ustten  gbriinii§ )  yoksa; 

Windows  -  9ikan  meniiden  X  Y  iizeri  tiklamr.  Ekrana  X  Y  plani  9ikar  (  Sag  alt  satirda  X.. 
Y..  goriiliir).  _ 

setup  Tool  library  Window  Help  Setup  se9ilir.  Ekranda  9ikan  se9enekler  gozden  ge9irilir. 

Display 

Line  , . ,  Display  -  Resim  goriintiisii  ile  ilgili  se9enekler. 

input , . ,  Line  -  Resim  9izgi  renklerinin  se9im  se9enekleri. 

input  -  Mause  hareketlerinin  se9im  se9enekleri. 
Automatic  contour  recognition  t  .  ..  .  .  .  t  1 

Cursor  step  with  5  mause  ko§e  ^lzgisi  ok  tu§lan 
Define  vice  position  , . ,  He  her  basi§ta  5mm  kayar. 

Define  unmachined  part/clamping  point , . ,  Show  reference  position  1 0  9izim  iizerinde 

Target  control , . ,  mause  kd§e  9izgisinin  elemandan  max  uzakligidir. 

Target  machine  ...  ^  Automatic  contour  recognition  _  djdjnde  j^Lireti  varken 

se9ilecek  eleman  /  9izgilerin  hepsini  i§eretler.  Oniindeki 
*  isareti  kaldinlmca  (  Maus  ile  tiklamr )  resimde  tek  eleman  /  9izgi  se9ebiliriz.  Sonraki  eleman  / 

9izgiler  basilarak  tek  tek  isaretlenir. 


X  value 

Y  value 

Z  value 

100.000 

70.000 

15.000 

clamping  point 

cX 

cZ 

0.000 

lO.OOOj 

Define  unmachined  part/clamping  point . . .  i§lenecek  taslak  par9a  O^uleri. 


Bu  aym  zamanda  G54  ref.  Noktasi  kaydirmasim  belirler. 


Define  vice  position  ...  .  Mengenenin  /  baglanti  tertibatimn  tabla  iizerindeki  konumunu  belirler 

Mengene  yazilan  bu  ol9ulere 
gore  tablada  goriiniir. 


Target  control ...  _  Qjzimden  sonra  programin  hangi  formatta  yapilacagi  se9ilir.  Tezgah 
uzerinde  olmadigi  zaman  ISO  format  se9ilir. 

Target  machine  .  islenecek  tezgah  tipinin  se9imi  yapibr.  Uygun  tezgah  yoksa  “userdefmed” 
se9ilir  ve  par9anm  9alisma  alam  ol9uleri  girilir. 

*  Cizime  baslamak  i9in  program  Ref.  Noktasi  par9a  uzerinde  tesbit  edilmelidir. 


clamping  device  X 

clamping  device  Y 

clamping  device  Z 

tM, 

150.000 

mm 

> 

140|000 

mm 

50.000 

mm 

(  Point  menii )  Yan  meniiden  se9elir.  Ust  menu  degi§ir. 


®  (  Set  ref.  Point )  Ust  meniiden  se9elir.  Par9a  iizerindeki 
nokta  i§  par9asi  sifir  noktasi  olarak  se9ilir. 

Bu  nedenle; 


®  i§aretinin  oldugu  sol  alt 


Ekran  altinda  solda  diyalog  satinnda  ?ikan  lndicate  posltlon  values  ^KY>  I  0,0  yazilarak,  i-1’ 
basilarak,  sifir  noktasimn  yerinin  aym  oldugu  belirlenir. 

Bundan  sonra  i§lenecek  yuzeyler  resim  uzerine  aktanlmabdir.  i§lenmeyecek  yuzeylerin 
9izilmesine  gerek  yoktur. 


-  (  Line  menu  )  Yan  meniiden  se9elir. 

-  ( poly  line  )  Ust  meniiden  se9elir. 


a 
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En  alt  diyalog  satmnda  'me  ■' start  P°'nt  baslama  noktasimn  isaretlenecegi  ve  onun 

iistundeki  satrrda  lndicatB  P°sitlon  '“lues  ^  I  goriilur. 

Indicate  position  values  (XV) 


18,5 

<-l 

Baslangi9  noktasi 

85,5 

hkJ 

Son  nokta 

94,18 

*-l 

Son  nokta 

94,54 

«-l 

Son  nokta 

30,65 

*-l 

Son  nokta 

Dogrusal  konturun  sonuna  ve  dairesel  konturun  ba§ma  gelindigi  icin  ''ne  ^ start  Pomt  den 


menu  ikonunun  uzerine  tiklanir  veya  esc  tu§una  basilir. 


9ikmamiz  gerekir.  Iki  tiirlii  9ikilir, 

Daire  par9asinin  cizimi. 

_Oj .  (  circle  menu  )  se9elir. 

^  circular  arc  with  start  end  and  radius  ^  SCQeijr 

En  alt  satirda  Circle  2PR/  start  point  daire  yayi  ba§langi9  noktasi  sorulur  ust  satira 

indicate  position  values  (X,Y)  18,65  yazilir  ve  <-l  ’a  basilir. 

Daire  yay,  bitim  noktasi  sorulur.  (X,Y)  6,53  ’a  basilir. 

Circle  Cer/Radius  -  Daire  yayi  radyusii  sorulur. 

Enter  Radius  12  4 — I’a  basildigmda  daire  yayi  9izilir. 


/  (line  menusu) 

/ 

( line/start  point  se9ilir.) 
Bahama  noktasi  6,53  4—^ 
C'izgi  son  noktasi  6,48 4 — ^ 

^  Daire  yayi  memisiine  ge9erek 

Bahama  noktasi  6,48 
Bitim  noktasi  6,23  4—^ 

Radius  1 8  4—^ 

y  Menusu  se9ilir 

Bahama  noktasi  6,23  ^ 

Bitim  noktasi  6,17  ^ 

^  Daire  yayi  meniisune  ge9ilir 

Bahama  noktasi  6,17  4 — ^ 

Bitim  noktasi  18,5  <-l 
Radius  12  «-l 


Baslangi9  noktasma  gelindiginde  derinligi  5mm  olan  kontur  9izilmistir. 


-  I9teki  30x40  kare  9izimide  aym  sekilde  yapilir 

Baslama  noktasi  35,15 
Qizgi  son  noktasi  35,55 
C'izgi  son  noktasi  65,55 
£izgi  son  noktasi  65,15 
Qizgi  son  noktasi  35,15  esc 


/J 


(line  meiiiisii) 


(poly  line) 
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veya  son  nokta  yazilmadan  maus’un  sag  tu§una  basip  9ikan  meniiden  “search  point”  se9ilip  ba§lama 
noktasma  10mm ’den  yakin  bir  noktadan  mause  ile  tiklarsak  karenin  son  kenan  9izilir.(9iinkii  ilk 
ba§lama  noktasi  hafizada  kayitlidir.)  sonra  esc ’ye  basdir. 


Kanallarm  9izilmesi 
-22x8  kanalin  9izilmesi 


(line  meniisii) 


Daire  yayi  meniisiine  ge9ilir. 


(line  meniisu) 

Bahama  noktasi  90,59  <-1 
£izgi  son  noktasi  76,59  «-l 


Daire  meniisii 


( line/start  point  se9ilir.) 
Bahama  noktasi  76,67  <-1 

Qizgi  son  noktasi  90,67  4-1 

Bahama  noktasi  90,67  4-1 
Bitim  noktasi  90,59  4-1 

Radius  4 


Bahama  noktasi  76,59  4-1 
Bitim  noktasi  76,67  4-1 
Radius  4 


A91I1  kanalin  9izilmesi 
i9teki  R24  dairenin  9izilmesi 

^  se9ilir. 

®  -  Merkezi  ve  yari9api  belli  daire  9izme  se9ilir.  En  alt  meniide  circle  Cer/center  -Daire 


merkezi  sorulur.Ust  satira  indicate  position  values  (x,y)  50,35  yazilir  4-1  basilir. 
circle  Cer/radius-  daire  radyusu  sorulur. 


radius  24  -  4-1  basildiginda  Daire  9izilir. 


Distaki  R  32  dairenin  9izilmesi 

R24  daire  yayi  gibi  9izilir. 


Dairelerin  9izimi 

Mausun  sag  tu§una  basilir.Qikan  meniiden  search  point  se9ilir 


(point  menu ) 


(set  auxliary  /point)  se9ilir  ve  dairenin  eksen  merkezi  koordinatlari 
yazilir. 


se9ilir. 


0 


se9ilip  mausun  sag  tu§una  basilir.  (hkan  meniide  “indicate  point,  length  / 
angle”  se9ilir. 
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<-1  length,  angle  28,32  <-1 

R28  daire  iizerindeki  Daire  merkezi  belirlenmi§  olur. 

<-1  radius  4  basilinca  9ap  8  daire  (jizilir. 

Alt  daire  aym  sekildeki  islem  sirasiyla  takip  edilecek 

«-4  length,  angle  28,  -32  ile  9izilir. 


1 .  nokta 

2. nokta 

Kesilecek  daire 


se9ilir 


(modifying  menu)  se9ilir 


cut  /elements  select 

select  element  with  maouse  kesilecek  eleman  se9ilir. 

Select  point  kesilecek  yerin  l.noktasi  isaretlenir  meniiden  9ikihr  ve  yeniden  aym  menu 


cut  /elements  select  se9ilir.  Kesilecek  elemanm  2.  noktasi  se9ilir. 
Kesilecek  daire  se9ilir  DELETE  basilir. 

Aym  i§lem  sirasiyla  i9  daire  i9in  yapilir. 

Delete  silmiyorsa  EDiT  -  DELETE  CAD  ELEMENT’den  silinir. 
Cap  8  dairenin  i9  kisimlan  aym  i§lem  sirasina  gore  silinir. 
Resimdeki  kanal  9izilmis  olur. 


Diger  kanalin  aynalanmasi. 
□ 

°  (modifying  menu)  se9ilir 

^7 


(mirror )  elements  select)  meniisii  se9ilir 


Aynalanmasi  yapilacak  kanal 


meniisii  se9ilerek  sol  tu§  ile  tamami  se9ilir. 

Veya  §ift  tu§ana  basarak  mausun  soluna  tiklanarak  eleman  se9ilir. 


Sag  alt  ko§edeki 


x  ✓  ABS  ortadaki  yesil  hiicreye  tiklamr.  •>/  hiicresi  tiklamr. 

Indicate  position  values  (x,y)  50,35  (  aynalama  merkez  noktasi)  <-1 

50,40  (Aynalanacak  eksen  iizerinde  herhangi  bir  nokta  koordinatlan  belirlenerek  aynalanacak  eksen 
tammlamr)  <-1  Resimdeki  kanal  aynalanmistir. 


Cap  24  daire  ekseni  iizerindeki  4  adet  9ap  8  delik  9izme. 

Mausun  sag  tu§una  basilir  9ikan  meniiden  “search  point”  se9ilir.Veya  merkezi 
isaretleyemezselc; 


+ 


(point  menu )  se9ilir. 


(set  auxliary  /point)  se9ilir  ve  deliklerin  bulundugu  eksen  merkezi  koordinatlan  yazilir. 
50,35  * — ^basilir. 


se9ilir. 
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secilip  mausun  sag  tusuna  basilir  cikan  meniide  “indicate  point,  length  /  angle”  segilir. 
«-l  length, angle  12,45  basilir.(  ilk  deligin  daire  uzerinde  bulundugu  agi ) 

<-l  radius  4  basilmca  gap  8  delik  gizilir. 


Diger  3  delik  aym  §ekilde  agi  degi§tirilerek  yapilir. 
Veya  90  derece  gevirerek  3  ad.  Kopyalama  yapilir. 


segilip  kopyalanacak  delik  segilir  ( mausun  kursoruyle  delige  tiklanarak  delik  gevresi 
renk  degistirir). 

Sag  alt  kdsedeki  ^  /  ABS  ortadaki  ye§il  hucre  tiklamr. 

“indicate  position  value”  (x,y)  50,35  <-l 

“Rotate  and  copy  /  rotation  point”  dondurme  merkezi  yazilip  enterlamr. 

“  enter  rotation  angle”  90 

“Number  of  copies”  3  <-1  basildiginda  4  ad  gap  8  delik  gap  24  daire  gevresinde  gizilir. 
Bu  sekilde  gizim  bitirilir  ve  hafizaya  alimr. 

File  -  save  -  gikan  ekrana  dosya  adi  yazilir  ve  <-1  tiklamr 
Win  cam  ile  artik  programa  gegilebilinir. 


7.3  CAM  ile  par^a  i§leme  programi  yapma 


(CAM)  Mause’un  sol  tu§u  ile  segildiginde  yanda  ve  iistte  2  menu  gubugu  goriilur. 
Yandaki  ana  islem  meniisudur. 


FU  ^izilecek  elemanlarm  (  gizgi-gizgi  grubu  segimi) 


h 


Qizim  elemanlarmi  buyiitme 

Tam  ekran  gosterme  ( biiyultmeyi  kaldirma) 

Takim  gali§tirma  sartlarim  segme 
Baslama  noktasi  koordinatlanm  gorme 

Takim  segme  /  degi§tirme  gal  isma  §artlarmi  degi§tirme 

Yapilan  NC  program  igeriyi  goruliir.  Programda  duzeltme  yapila  bilir. 


1. 


isleme  programimn  yapilmasi 


2.  i§  mili  devri  diger  yardimci  fonksiyon  segimi 


3. 


Program  grafigini  gizdirmek  igin  segilir 
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1.  El  Mause  sol  tu§u  ile  se9ildiginde  alt  satirda  (  machinning  )  yazar  ve  list  meniide  10 
secenek  goriilur. 


£ikinti  etrafim  frezeleme  9evrimi 

^  Form  etrafi  frezeleme  9evrimi 
Dairesel  bo§altma  9evrimi 


Dikdortgen  bo§altma  9evrimi 

V"  Delme  9evrimi 
3 

*  X,Y  diizleminde  seri  hareket 

X,Y  diizleminden  kesme  ilerlemesi 


^  Z  yoniinde  seri  dalma  hareketi 
3 

J'  7  yoniinde  dalmada  kesme  ilerleme 


Graviir  yazma  frezeleme 


2.  “^JVIause’un  sol  tu§u  ile  se9ildiginde  alt  satirda  (  clamping  devices, etc)  yazar  ve  iist  meniide 
4.opsiyon  7  se9enek  goriiliir. 


U  milini  sol  yonde  9evirir.  (M4) 
U  milini  durdurma  (M5) 
i§  milini  sag  yonde  9evirir  (M3) 


3. 


3D  View  similasyon  9ah§tirma  se9ildigi  zaman  similasyon  ekram  9ikar. 


Bu  ekramn  iist  meniisiinde 

Setup  Similasyon  gdriintiisii  ile  ilgili  se9im  meniisii  9ikar. 
General  -  Goriintii  ol9egi  ve  baglanti  sekli  se9enekleri  cikar. 
2D  -  Program  yolu  ve  grafik  hizi 
3D  -  Kati  goriintii  ayarlan  se9enekleri  vs.  9ikar 


Ekran  altinda  ise  grafik  similasyon  baslatmak  i9in; 

^tart  tu§u  bulunur 

DiKKAT:  Programlama  sirasmda  takim  sayisi  fazlala§tik9a  ve  takim  hareketleri  90galdik9a 
resmin  goriilmesi  engellenir. 

Setup  -display-  ekran  i9inde  isaretli  hiicreye  tiklayarak  hiicreyi  i§aretsiz  konuma  getirip  alttaki  “ok” 
tu§una  basilir  bundan  sonra  takim  hareketleri  9evresel  9izgi  haline  donii§iir. 
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i$lenecek  par^a  resmi  CAD  ile  ^izilmis  olmalidir. 


CAM  hiicresine  tiklamr. 

Ust  ana  meniiden  T°°l  library  segjlir.pargayi  i§lemek  i9in  kullanilacak  takimlar  se9ilerek 


tool  holder  altmdaki  listeye  yerlestirilir.  Once  tool  holder  listesinden  kullanilacak  istasyon  /  takim 
no  oniindeki  hiicreye  tiklamr.  I  Yeni  takim  yerle$tirilecek  hiicreler  bos  olmalidir. 


Eger  degilse  tutucu  se9ildikten  sonra 
gonderilir.Tutucu  hiicrede 
yiiklene  bilir. 


|  T4,  empty 


hiicresine  tiklanarak  takim  takim  kiitiiphanesine 
yazar. Ancak  bu  bosaltmadan  sonra  yeni  bir  takim 


Se9ilen  takimin  detayli  bilgileri 


hiicresine  tiklayarak  gorebiliriz.Bu  ekran  iizerindeki 


degerleri  degi§tirerek  aym  tip  degisik  takimlar  yapilabilir  ve  yeni  bir  takim  olarak  takim  listesine 
kaydedile  bilir. 

Daha  once  Win  CAD  ile  resmi  9izilen  par9ayi  islemek  i9in  kullanilacak  takimlar,  programdaki 

takim  nolarma  gore  “tool  library  “den  se9ilip  I  hiicrecine  tiklanarak  “tool  holder”  listesine 

aktanhr. 

“tool  library”  hiicresinde _ I 

|  |$T2,  #2:  Slot  mill  cuti  ge9er 


ff2:  assembled 


yazar  takim  nosu  ve  adi  “tool  holder”  listesine 


T1  H.D.sh.end  mill  40mm 
T2  H.D.sh.end  mill  16mm 
T3  HSS,  DIN  327  Type  B 
T4  NC-spot  drill  10mm 


“Set  CAM  reference  point”  (x,y,z  axeis) 

CAM  reference  point 

$ekilde  alt  diyolog  satirlarmdaki  uyan  ve  isteklere  gore  par9amizm  ol9iileri  girilir. 


“machinig”  se9ilir.(  Altmdaki  menii  se9enekleri  kullamldigi  miiddet9e  devamli  se9ili 


kalir) 

Bundan  sonra,  manuel  olarak  yapilan  bir  program  sirasi  takip  edilerek  menu  kullamhr. 


T1 


‘Change  tool”  takim  degi§tirme  /  9agirma  se9ilir. 


Tool  holder  -  listesinden  T1  oniindeki  I  hiicre  se9ilir. 


NC-  Parameter  ekranma  ise  takimin  9ali§ma  §artlan  yazilir 
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hiicresine  tiklayarak  takim  ile  ilgili  bilgiler  program 


y  OK 

Change  tool  ekram  altindaki  _ 

sayfasina  aktanlir. 

Segilen  takimin  bundan  sonraki  hareketleri  dikkate  alinarak  program  yapihr.Once  takima  devir 
verilir. 


se9ilir. 


hiicresine  tiklamr  ve  yukaridaki  meniide  gikan  doniis  yonii  hiicrelerinden  uygun  olam 


or 


Se9ilir.Takimi  yiizey  temizlemek  i9in  9alismaya  ba§liyacagi  noktayi  seri  hareketle 


yakla$tirmak  i9in ; 


_ hiicresine  basilir. 

Freze  9evre  kenan  papaya  degmicek  bir  noktaya  gonderilir.  Freze  goriintiisii  9ikar. 
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8  CNC  TEZGAHLARININ  AY ARL ANM ASI(H AZIRL ANM ASI) 

Modem  CNC-  Tezgahlan  kullammi;  atelye  programlanmasina  gore  duzenlenmi§tir.  Bunun 
anlami  operator  normalde  programi  kendisi  hazirlar;  tezgahi  ,takim  ve  baglama  geregleri  ile  donatir. 
Program  segilen  CNC-  Tezgahinin  uretim  ko§ullarma  gore  hazirlanmalidir. 

Ayarlamamn  onemli  hususlan  §unlardir; 

•  Baglama  gerecinin  se9imi. 

•  i§  par^asi  sifir  noktasmin  belirlenmesi. 

•  Takimlarm  se9imi  ve  baglanmasi. 

•  Kesme  verileri  ve  takimlanmn  omriinun  belirlenmesi. 

•  Takim  6l9ulerinin  belirlenmesi 

8.1.  Imalat  Aki§inm  Planlanmasi 


Resimdeki  i§  par9asmm  islenmesi; 


-1 - 1  1 
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Yan  mamiil  olarak  140x60x15  ol9ulerinde 
hazirlanmi§  ve  pnomatik  mengeneye  baglanmi§  is 
par9asina  sirasi  ile  a§agidaki  i§lemler  yapdacaktir. 


1.  120  x  50  x  4  (Derinlik)  o^iisiindeki  di§  kontrun  islenmesi 

2.  036  derinlik  7mm  d^iisiinde  dairesel  cep  frezelenmesi 

3.  35  x  40  x  derinlik  5mm  o^iisiindeki  dikdortgen  cebin  frezelenmesi 

4.  25  x  30  x  derinlik  10mm  o^iisiindeki  dikdortgen  cebin  frezelenmesi 

5.  14  x  42  x  derinlik  5  dl9iisundeki  kanalin  frezelenmesi 

6.  8  mm  9apinda  iki  adet  deligi  delinmesi 

7.  24  mm  9apindaki  daire  etrafma  dort  adet  deligin  delinmesi 
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1§  pargasimn  seri  halde  iiretilebilmesi  i9in  i§lem  adimlari  yukanda  oldugu  gibi  anlamli  bir 
siraya  koyulur  ve  asagidaki  islem  plain  olu§ur. 


TN 

Is  aki^i 

Takim 

1 

120  x  50  x  4  di§  kontur 

HSS  063  parmak  freze  kesici  agiz  sayisi  8 

2 

036  dairesel  cep  frezeleme 

HSS  010  parmak  freze  kesici  agiz  sayisi  2 

2 

35  x  40  x  5  dikdortgen  cep  frezeleme 

HSS  010  parmak  freze  kesici  agiz  sayisi  2 

2 

25  x  30  x  10  dikdortgen  cep  frezeleme 

HSS  010  parmak  freze  kesici  agiz  sayisi  2 

2 

14  x  42  x  5  kanal  frezeleme 

HSS  010  parmak  freze  kesici  agiz  sayisi  2 

08mm  iki  adet  delik  delme 

HSS  08mm  helisel  matkap 

24  mm  gapmdaki  daire  etrafma  dort 
adet  delik  delme 

HSS  06mm  helisel  matkap 

A-  Takim  Tablosu 

Yukandaki  i§lem  tablosundaki  gerekli  bilgilerle  asagidaki  takim  tablosu  kurulur. 


Takim 

Takim  No 

Diizeltem  No 

n/dak 

(Vf) 

HSS  parmak  freze  063 

1 

D2 

2500 

250 

HSS  parmak  freze  010 

2 

D2 

2500 

250 

Kesme  hizi  Vc  ve  di§  ba§ma  ilerleme  Vf’nin  degerleri  takim  iireticilerinin  tablolarmdan 
alinmi§tir.  Hesaplanan  devir  sayilan  ve  ilerlemeleri  degerlendirilerek  tablodaki  sonu9lara 
ula§ilmistir. 

Takim  numarasi  (Omegin;  Tl),  takimin  magazindeki  yer  numarasim  bildirir.  Diizeltme 
numarasi  (  Omegin;  D2  ),  kumandamn  takim  bellegindeki  bilgilerinin  yerini  tammlar.  Orada  takim 
uzunlugu  ve  yari9api  da  hafizalidir. 

B-  is  par^asmin  baglanmasi 

U  par9asi  basit  bir  di§  bi9ime  sahip  oldugundan  ve  dis  hatlarm 
islemi  bittiginden,  i§  par9asmm  baglanmasi  sorun  olmaz.  is 
par9asi  pndmatik  mengeneye  §ekilde  goriildugu  eksen 
mantigma  gore  baglanmalidir. 

§imdiye  kadar  ki  programlama  omeklerinde  baglama 
ara9lan  90gu  zaman  dikkate  almmadi. 

Ancak  bu  90gu  zaman  sakincalidir.  Zira  islem  sirasi  ve 
boylece  program,  i§  par9asmm  baglanma  sekline  baglidir. 

i§  par9asmm  arka  yiizeyinde  i§lem  yapilacaksa  programda  durma  “MO”  6ngoriilmu§tur.  Veya 
elle  takim  degistirme  ciimlesine  gelinince,  takimi  degi§tirmeden  once  i§  par9asinm  ters  9evrilerek 
arka  kisminm  i§lenmesi  gereklidir.  Bu  degistirme  programda  dikkate  almmalidir. 
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i§  pargasim  mengeneye  baglama  kalibi 
yardimi  ile  veya  sikma  pabu9lariyla  tezgah 
tablasina  baglayabiliriz.  Parca  sifir  noktasinin 
yeri,  programin  yazildigi  §ekilde  dikkate 
almmalidir. 

150  x  60  x  15’liik  i§lenmemi§  i§  par^asi 
mengeneye  baglamrken  dayamaya  kadar  itilir  ve 
bu  konumda  mengene  sikilir. 

£ok  sayida  par9anm  yapilacagi  dii§iiniilerek,  her  birinin  mengenede  yeniden  dengelenmemesi 
ve  sifir  noktasinin  degismemesi  i9in,  dayama  kullamlmalidir. 

Takim  degisimi  CNC-  Freze  tezgahinda  seri  iiretimde  90gunlukla  otomatik  takim 
degi§tiricisiyle  yapilir. 

Tezgah  uzerinde  yapilacak  i§lerde  takim  degisimi  el  ile  yapilacaktir 


Sabit  gene 


Dayama 


Ha  retail  i 
gene  j 


8.2  CNC-  Programinm  Girilmesi  veya  Programlanmasi 


Adres  ve  Numerik  Klavye 


Sol  alttaki  Ust  Karakter  (shift)  tusu,  ikinci  tu§  islevini 
(tu§larm  sol  list  ko§esinde  bulunan)  etkinlestirir. 

Omek: 


O 


Say  fa  geri 
Virgiil 


Cift-Ust  Karakter  i$levi 

lx  Ust  Karakter:  Arkasindan  basilan  tu§un  ikinci  islevi,  bundan  sonra  basilan  tiim  tu§larda  ise  ilk 
islev  yerine  getirilir. 

2x  Ust  Karakter:  Arkasindan  basilan  tiim  tu§larin  ikinci  i§levi  yerine  getirilir  (ust  karakter  kilidi) 

3x  Ust  Karakter:  Arkasindan  basilan  tusun  birinci  islevi,  bundan  sonra  basilan  tiim  tuslarda  ise  ikinci 
islev  yerine  getirilir. 

4x  Ust  Karakter:  2x  ve  3x  ust  karakter  islemlerini  iptal  eder. 
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Tu§  i§levleri 

Tezgah  isletim  Alanina  dogrudan  atlar 


M 


Ust  meniisime  atlar  (geri  gagirma) 

Aym  meniideki  yazilim  tu§  satirim 
geni^letir 

Ana  memiyii  gosterir  Tekrar  basilirsa  bir 
onceki  meniiye  gegi§  yapar 


1  \ 

!  1 

hnleg  a§agi  /  yukan 


hnleg  sola  /  saga 


Sayfa  geri  /  ileri 


End 


Diizenle  tu§u  /  Geri  A1 

Tablo  ve  girdi  alanlarmda  diizenleme 

moduna  geger 

Satir  sonuna  (liste  sonu)  atlar 


Alarm  Dogrula 

Gergek  isletim  durumuyla  ilgili  bilgileri 
gosterir.  Sadece  diyalog  satirmda  66  i  ” 
goriinurken  gah§ir 

Pencere  seg  (ekranda  birden  gok  pencere 
bulunuyorsa)  Klavye  giri§leri 

sadece  segili  pencere  igin  gegerlidir. 

Bo§luk 

Sil  (Geriye  dogru  sil) 


Segme  tu§u  /  Degi§tirme  Tu§u 

Giri§  tu§u.  Diizenlenen  bir  degeri  kabul  eder 
Dizin  agar  /  kapatir.  Dosya  agar 


Ust  Karakter  Tu§u 


Tezgah  Kontrol  Tu§lan 

Tezgah  tu§lari,  denetleyici  klavyesi  kismmda  bulunmaktadir.Kullanilan  tezgah  ve  aksesuara  bagli 
olarak  bu  i§lemlerin  bir  kismi  aktif  olmayabilir. 


SIIP 


DIT 

Kin 


opt. 

STOP 


o  o 


feillal 


a 


DE 


nr 


$ 


SKIP  (GEQ  (atlanan  satirlar 
yiirutulmez) 

(BO§  £ALI§TIRMA)  (programlari 
test  gah§tirmasi) 

(I§LEM  DURDUR)  (M01  satirmd 
program  durdur) 

RESET  (sifirla) 

Tek  satir  i§leme 

Program  durdur  /  program  baslat 

mili  durdur  /  i§  mili  gali^tir; 

JOG  Saat  yoniinde:  tuguna  kisa 
bas,  Saatin  tersi  yoniinde:  tuguna 
en  az  1  sn.  bas 

Kapi  ag  /  kapat 

Divizor  kafasmi  dondiir 
Parga  tutucu  kapat  /  ag 

Takim  taretini  dondiir 

Yardimci  siiriiciiler  kapali  /  agik 


y 

*z\ 

1  **| 

w 

la 

i  ■  y\ 

-E  | 

|  -n| 

wQ 


IKK 

— 

m 


Mod  segici 


D 
n 


Ozel  operasyonlar 
igin  anahtar 


Elle  eksen  hareketi 


Turn  eksenlerde  referans 
noktasma  git 

ilerleme  durdur  /  ba§lat 
i§  mili  elle  kumanda  hiz  dii§iir 
/  100%  /  artir 


Ilerleme  /  hizli  ilerleme  elle 
kumanda  ayar  diigmesi 

@ 

Ek  NC  ba§lat  tu§u 
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isletim  prensibi 

SINUMERIK  810D/840D  iin  i§letimi,  i§letim  Alanlan  olarak  adlandinlan  §u  6  menu  altinda 

organize  edilmistir: 

l.Tezgah  2.  Parametre 

3.  Program  4.  Servisler 

5.  Te§his  6.  Ba§latma 

Bu  alti  isletim  alam  ana  menu  ekranmda  yatay  ekran  menu  satinnda  gosterilmektedir. 


Fare  kullammi 

lx  Tik  :Menii  penceresini  aktiflestirir.  imleci  istenen  girdi  alanma  koyar 
Dizin  seger.  Ekran  tu§una  basar.  Radyo  diigmesi  /  anahtar  kutusunu  aktif  /  deaktif  hale  getirir 
Girdi  alanim  aktif  hale  getirir.  Segme  listelerini  agar 
2x  Tik  (gift  tik):Segimi  listeler.  Degeri  /  girdiyi  kabul  eder.  Dizin  agar 
Sag  fare  tu§u 


Isletim  alanlanm  gosterir 


A-  Makinenin  Calistmlmasi 

1)-  FMS  -0  moduna,  Makinamn  ana  §alteri  “1”  konumuna  getirilir. 

Ekran  goriintiisii  olu§ur;  kullamci  alam  ekrana  gelir. 

Kumanda  tablosu  iizerindeki  ACIL  DURDURMA  §alteri  basili  ise  birakilmasi  igin,  saatin  ters 
yoniine  geviriniz.  (  §  alter  yay  kuvvetiyle  di§an  itilir.) 


2)  Sol  iist  ko§ede  7016  aux  tu§una  basiniz  mesaji  gelir.  I§igi  yanan  tusa  basilir. 


3)  Sol  iist  ko§ede  7040  Makine  kapismm  kapanmasi  mesaji  gelir.  7042  kapiyi  ag,  kapa. 


+ 


Tuslanna  birlikde  basarak  kapiyi  kapatmiz. 


4)  Sol  iist  ko§ede  7017  referans  noktasina  gidiniz  mesaji  gelir. 

Kumanda  milinin  konumuna  getirilebilmesi  igin,  once  referans  noktasina  gitmek 
®  T1  —  gerekir. 


■ffe 


.Anahtan 


@ 


konumuna  getiriniz  ve  kontrol  panosundaki 


tusuna  basmiz. 


Hiz  ayarini  ( Kontrol  tablosunda  sagda  )  aginiz 

Tezgah  otomatik  olarak  X,  Y  ve  Z  ekseninde  referans  noktasina  gider.  Referans  noktasina  vardiktan 
sonra  makine,  her  ug  eksende  otomatik  olarak  Eksi  -  yonunde  (!)  referans  noktasindan  uzaklasir. 
Ekranda,  eksenlerin  aktiiel  pozisyonu  goruntiilenir! 

Eksen  butonlarma  ayn  ayn  basarak  da  eksenler  hareket  ettirilebilir. 

Tu§a  basildiktan  sonra  ilgili  pencerede  her  defasinda  kisaca  beyaz  bir  i§ik  yanar. 

Hiz  ayarini  tekrar  kisiniz  !!! 

Bu  i§lem,  takim  ile  garpi§mayi  onlemek  ve  istenmeyen  yiiksek  eksen  hizlan  ile  hareket 
etmemek  igin  her  ilerleme  hareketinden  sonra  yapilmah. 

Dikkat:  Her  referans  noktasina  gidi§ten  once,  makinede  muhtemel  garpi§malan  kontrol 
ediniz. 


Clear”  (silme)  tu$u  ile  hatalar  silinir. 
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5)  Sol  list  ko§ede  7054  pnomatik  mengeneyi  sikiniz  mesaji  gelir. 


Tu§una  basarak  mengeneyi  sikiniz.  Havamn  basinci  4-6  bar  arasinda  olmali  ve  hava 
giri§i  vanasi  agilmali. 


B-  Programin  Makinava  Girilmesi 

DFonksiyon  segimi ; 

Bir  sayfa  igerisinde  fonksiyon  se9mek  i9in,  fonksiyonun  ait  oldugu  pencere  a9dmalidir.  Bu, 
menii  tu§una  basdarak  yapdir. 


Ana  menu  ekraninin  gagrilmasi 

Yatay  menii  satmnda  alti  i§letim  alanimn  bulundugu  Ana  menii  ekranim  goriintiilemek  i9in 


=1  tu§una  basmiz.Herhangi  bir  meniiden  ana  menii,  bu  tus  ile  gagnlabilir.  Bu  tusa  tekrar 


bastigimzda  bir  onceki  meniiye  geri  donersiniz. 

Agilmis  pencere  i9erisinde  program  (  F3  )  fonksiyonu  se9ilir. 


“Teileprogramm”  (Par9a  programi)  alanim  (  F2  )  se9iniz.  Simdi, 


2)  Yeni  program  numarasi  giriniz 

Yan  menu  “FI”  tu§unu  basiniz. 

Sayi  tuslan  ile  yeni  program  numarasim  yaziniz,  om.  Uygulamal 

3)  Verilerin  girilmesi 

Veri  girisin i n  en  kolay  §ekli  CNC  kumanda  panelinde  klavye  vasitasiyla  elle  kumanda  en 
yaygin  programlama  §ekli  olup,  bir  programm  amnda  ekranda  kontroliinii  saglar. 

OK 

Girdiyi  onayla 

Girdiyi  kaydeder  ve  menii  penceresini  terkeder  (9agrildigi  meniiye  doner). 


Degi§iklikler  dogmdan  yapilabilir.  Kumandanm  kullamm  alam  tiimiiyle  norm  sembolleriyle 
isaretlenmistir. 


Girdinizi  “Giris”  tusuyla  onaylaym.  Girilen  deger  kabul  edilecektir. 


Onceden  tammlanmis  degerler  arasmda  ge9i§  yapmak  i9in 


tusunu  kullanm. 


isletim  Alanlan 

Denetleyicinin  islevleri  9e§itli  i§letim  alanlan  altinda  duzenlenmi§tir. 


i§letim  Alam 

Yurutulebilir  i§levler 

Tezgah 

Parga  programi  yiiriitulmesi 

Tezgahin  manuel  igletimi 

Parametre 

Program  verilerinin  diizenlenmesi 
ve  takim  yonetimi 

Program 

Parga  programlarimn  yaratilmasi  ve 
uyarlanmasi 

Servisler 

Program  ve  verilerin  okunmasi  /  iletilmesi 

Te§his 

Alarm  gosterimi 

Servis  gosterimi 
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Tezgah  isletim  Alani,  tezgah  faaliyetlerinin  yuriitulmesi  ve  tezgah  durumunun  takibine  yonelik 
i§lev  ve  etkilerin  butununu  kapsamaktadir. 

C-  Makineyi  Manuel  Hareket  Ettirme 


,OGtW 

Anahtari  A/V  moduna  getiriniz. 

Jog  modu  tezgahm  manuel  kullammi  ve  hazirlanmasi  igin  kullamlir. 


Yeniden  pozisyonlama  (Repos) 


Adimsal  hareket.  Her  tu§a  basddiginda  eksenler  adim  kadar  hareket  eder. 


A§agidaki  hareketleri  tezgaha  yaptirabiliriz. 

“Adimsal  hareket” 

“Ilerleme  hizi  ile  hareket” 

“Daimi  hareket” 

“Hareket  ekseni  se^imi” 


tlerleme  hizi  ile  hareket 

Eksenler  kesintisiz  hareket  ettirilebilir.  (+/-)X,  (+/-)Y,  (+/-) Z  her  dokunusta  basili  kaldigi 
siirece  hareket  eder. 


Hangi  eksende  olursa  olsun  son  konum,  son  konum  anahtarma  vanldiginda  om.  Y  Ekseninde 


son  konuma  gelindiginde,  iist  sol  ekranda  kirmizi  yazi  ile  10620  hata  mesaji  belirir.  ®=l  Reset  tu§u 


ile  hata  silinir.  Sayet  (+)  yonde  son  konum  anahtarma  varil  irnssa  (-)  yonde  hareket  ettirilir 


Dikkat: 

Hiz  ayari  ilerlemeden  once  “0 %”  konumunda  olacaktir. 
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8.3  1§  Par^asi  Sifir  Noktasinin  kaydirilmasi  (  Programlanmasi ) 

A)  Kenar  yoklayici  ile  sifir  noktasinin  belirlenmesi 


Bireysel  veya  ku9iik  seri  uretimde,  sifir  noktasim 
her  i§  parcasi  ya  da  baglama  gereci  (dm.  makine 
mengenesi)  i9in  en  uygun  sekilde  belirlemek  gereklidir. 

Daha  sonraki  i§  par9asmm  tamligi  onemli  deride 
bu  belirlemenin  titizligine  baghdir. 

Freze  tezgahlan  sifir  noktasinin  elle 
belirlenmesinde  yaygin  olan  yontem  burada  kisaca 
aciklannnstir. 


i§  par9asi  hazirlamr  ve  dogru  sekilde  baglanir. 


Kenar  yoklayici 
Yeni  baglannns  i§  par9asinda;  i§  miline 
referans  dl9iileri  (i§  par9asi  sifir  noktasi) 
resimde  gorulen  kenar  yoklayicisi  ile 
belirlenir.  Bu  alet;  i9inde  bir  yayla,  bir  arada 
tutulan  iki  silindirik  milden  olusur.  Ust  kisim 
i§  miline  merkezi  olarak  baglanir  ve  dii§iik 
devir  sayisinda  doner.  Alt  kisim  once  ka9ik 
olarak  doner. 


1.  Makine  kumandasi  “elle  9ali§maya” 
getirilir. 

2.  k  par9asi  (Baglama  gereci)  tezgah  tablasi 
uzerinde  dengelenir,  baglanir. 

Yalmz  i§  par9asinm  konumunu  belirlemek 
gerekir. 

3.  Bir  “kenar  yoklayicisi”  (Merkezleme 
mili)  i§  miline  baglanir. 

4.  Tezgah  Y an  otomatik  isletim  modu 

j^=n  moduna  getirilir 

MPA  [Fit 

MDA  modunda  par9a  programlan 
yaratilabilir  ve  satir  satir  yuriitulebilir. 
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ile  ana  meniiye  donuliir,  FI  Maschine  tusuna  basilir.Sifirlama  aletinin  bagli  oldugu  takim 


numarasi  ve  devir  sayisi  yazilir 


T9  M6 

S500  M3  S500  Tavsiye  edilen  devir  sayisidir. 


£ah§tir  tusuna  basiniz.  9  numarah  magazin  gelir,  i§  mili  500  dv/dk  ve  saat  yoniinde  doner. 


5.  istenilen  X,  Y  veya  Z  ekseni  ilgili  tu§  basilmak  suretiyle  seyilir. 

6.  Elle  gahsmada  istenilen  kenara  yaklasilir.  Hassas  calisma  iyin  bir  “elektronik  el  tekeri”  yararli 
olur. 

Kenar  yoklayicisi  is  parcasma  2-3  mm.  kalmcaya  kadar  tezgah  istenilen  eksende  normal 
ilerletilir.  Daha  sonra  tezgah  ilerlemesi  adim  adim  ilerletilir. 


is  MiLi 


is  MiLi 


! 

j 

- - *  USTKISIM 

U- 

] 

I 

^  Al  T  KISIM 

^777777 

'  i§  PARCASI 
'//////, 

1 1 — 

MERKEZi  HAREKET 


i§  paryasi  resimde  goriildiigu  gibi  kenar 
yoklayicisina  yaklastiginda  kisa  bir  sure  i<?in 
merkezi  bir  donme  hareketi  meydana  gelir. 
Pozisyonun  belirlenmesinde  (Sifir  noktasimn) 
kenar  yoklayicisimn  capi  ve  kenardan  sifir 
noktasina  olan  mesafe  dikkate  alinir. 


7.  Yaklasilan  kenar  sifir  degerini  alacaksa  o  takdirde  kenar  yoklayicisimn  yariyapi  dikkate 
alinacaktir. 

X  yoniinde  i§  parcasi  sifir  noktasimn  ol^iilmesi  ve  programlanmasi 
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Konumlama  :  “-X”  tusuna  basiniz 

Hiz  ayanm  acimz.  Yoklayici  i§  pargasma  yaklasir;  yakla§tiktan  sonra  (i§  pargasma  3-5mm 
kalincaya  kadar)  tekrar  kisiniz,  yimdi  adimsal  hareket  ile  i§  pargasma  yaklayilmah. 

Not :  Resim  talimatindaki  sifir  noktasma  gore  hareket  edilir. 

Uygulamaya  gore  +X  tu§una  basildiginda;  aktif  hale  getirilmi§  lOOOp  adimsal  harekete  gore 
tabla  1mm  arti  yonde  ilerler,  i§  pargasma  yaklasmca  (0,5  mm  mesafe  kalinca)  Adimsal  ilerleme 
kiigiiltiilerek  kullamlmahdir 

.Kenar  yoklayici  ile  “0  -  degeri”  ayarlama 

0,lmm’lik  adimlarla,  salgi  kaybolana  dek  yaklasimz,  0,01mm’lik  adimlarla  yoklayici  ucu 

birden  merkezden  kagana  dek  yaklastmmz  =>  sifir  noktasi  bulunmu§tur.  Bir  adim  geriye 

aliniz  (En  son  gidilen  adim  kadar) 

Sayi  tuslanyla,  kenar  yoklayicimn  yaricapim  ve  kenardan  sifir  noktasimn  mesafesini  giriniz 

Ekrandaki  X  pozisyon  degeri  144.371  olarak  okunur. 


i§  mili  ekseni,  makine  sifir 
noktasma  gore  parga  sifir  noktasi 
ekseninde  olmasi  isteniyor. 
Yoklayici  i§  pargasi  sifir 
noktasimn  eksi  tarafinda  ve 
yoklayicimn  capi  10mm  oldugu 
igin  yangapi  5mm  alinir  Parga  sifir 
noktasimn  parga  kenarmdan 
uzakhgi  sifir  degerinde  oldugundan 


144.371  +  5  =  149.371  mm  degeri  bulunur. 

,  F2  ( Parameter ),  F4  ( NV )  sifir  noktasi  kaydirilmasi 


Bu  degeri  hafizaya  aimak  igin, 
meniisune  girilir 

NV+  ve  NV-  .  tu§lan  ile  G56  sayfasmi  seg,  CURSOR  X  eksenine  getirilir  ve  149.371  mm 
degeri  yazilir,  yan  meniiden  F8  ile  hafizaya  alinir. 
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:‘Y”  yoniinde  i§  par^asi  sifir  noktasinin  ol^iilmesi  ve  programlanmasi 


54.506 


X  ekseninde  uygulandigi  §ekilde  ve  resimde  goriildugu  gibi  kenar  yoklayici  i§  par9asina 
sifirlamr. 

Ekrandaki  Y  pozisyon  degeri  54.506  olarak  okunur. 

i§  mili  ekseni,  makine  sifir  noktasma  gore  par<?a  sifir  noktasi  ekseninde  olmasi  isteniyor. 
Yoklayici  i§  par?asi  sifir  noktasinin  eksi  tarafinda  ve  yoklayicinin  9api  10mm  oldugu  i9in  yari9api 
5mm  almir  Par9a  sifir  noktasinin  par9a  kenarmdan  uzakligi  sifir  degerinde  oldugundan 
54.506  +  5  =  59.506  mm  degeri  bulunur. 

X  ekseninde  uygulandigi  §ekilde  hafizaya  girilir. 

Mili  durdurma 

Soldaki  Reset  tu§u  ile  yapilir.  Sagdaki  diigme  ise,  sadece  ilerlemenin  “STOP” 
diigmesidir. 

Dikkat :  Kirmizi  acil  -  durdurma  salterine  dokunmayimz! 

“Sifir  noktasinin  “Z”  ekseninde  belirlenmesi 

Takim  tutucusunda  takim  yok; 
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1.  Mastar  takim  ile  bulunmasi 


Mastar  takimin  boyu  30mm  olarak 
biliniyor. 

Mda  modunda  mastar  takim 
numarasim  aktif  duruma  getiriniz. 

T10  M6 


Hiz  ayarini  yava§  yavas  agimz  ve  Z  ekseninde  hareket  ederek,  takriben  30mm  mastar  takim 
kullamldigi  i?in  i§  par?asi  sifir  noktasindan  33  -  35mm  yukanda  durunuz. 

Mastar  takimin  alistinlmasi 


n 


Tezgah  kapisim  a9arak,  tezgahi  —  manuele  (  1  )  getirilir.  Mastar  takim,  i§  pargasi 
yiizeyine  sifir  oluncaya  kadar  adim  adim  yaklastirilir  (  Araya  kagit  konarak  ahstnihr  ).  Sifirlama 
islemi nde  aradaki  kagit  sikca  hareket  ettirilir.  Aradaki  kagit  hafif  sikinca,  sifirlama  islemi 

tamamlannns  olur.  Z  ekseninin  hareket  ettirilmesi  icin,  -Z  ve  W  ye  birlikde  basilir. 


114.173  =  Mastar  takim,  i§  par9asi  sifir 
noktasina  sifirlandiginda,  Makine  sifir 
noktasindan  sifir  takim  uzakhginm  0I9USU. 

Tezgahin  kumandasi,  makine  sifir 
noktasindan  sifir  takim  arasindaki  ol^iiyii 
gosterir. 

30  =  Mastar  takim  boyu 


Mastar  takim  boyunu  114.173  ol9iisunden  9ikanrsak,  sifir  takim  i§  par9asi  sifir  noktasina  gelmi§ 
olur. 

114.173  -30=  84.173 


84.173  =  i§  par9asi  sifir  noktasimn  makine  sifir  noktasina  uzakligi.  Kumanda  Z  eksenindeki 
uzaklik  degerini  makine  sifir  noktasina  gore,  taretin  almndan  (  Sifir  takim  )  olan  uzakligi 
gosterir.  Taretin  aim  sifir  noktasina  degdirilerek  Z  degeri  okunma  zorlugundan  dolayi,  mastar 
takim  kullanilmistir. 


Dikkat :  Her  ilerlemede  kagit  hareket  ettirilmeli.  Yoksa  bindirme  olabilir 

Boy  6I9USU  bilinen  takim  ile  Z  eksen  degerinin  belirlenmesi 
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Mda  modunda,  boy  olpiisii  bilinen  takim  numarasmi  aktif  duruma  getiriniz. 

T2  M6 

S1500  M3  yazilarak, 


<3> 


£ali§tir  tu§una  basilir.  Tezgah 


JOG 


AW 

w 


Moduna  alimr. 


Takimin  kesici  ucu,  mastar  takimm  i§  parcasi  sifir  noktasina  sifirlandigi  sekilde  sifirlamasi  yapilir. 


Bu  degeri  hafizaya  aimak  icin,  ^ J ,  F2  (  Parameter ),  F4  ( NV )  sifir  noktasi  kaydinlmasi 
meniisune  girilir 

NV+  ve  NV-  .  tu§lari  ile  G56  sayfasmi  sep,  CURSOR  Z  eksenine  getirilir  ve  degeri  yazilir, 


§ekilde  goruldugu  gibi; 

Sifirlama  da  kullamlan  takimi  pagirmak  icin,  yan  meniiden  F6  ya  basilir.  T2  D2  ve  takimm 


boyu  54.751  ekranda  aktif  olan  pozisyon  olpiisunden  139.060  cikarilacagi  ipin 


>U 


tu§u  ile  - 


isarete  getirilir,  onaylamr.  139.060  -  54.751  =  84.309  olpiisii  Z  ekseninin  degeri  olarak  belirlenir 
(  Bu  deger  hesaplanarak  da  yazilabilir  di ) . 

Yan  meniiden  F8  basilarak  deger  hafizaya  alimr. 
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8.4  Takimin  Belirlenmesi 


CNC-  Kumanda,  i§lem  sirasinda  farkli 
takimlarm  boy  ve  yaricaplanm 
otomatikman  dikkate  alir.  Bunun  i?in 
kumandanm  ilgili  takim  nosu  T...  ve 
duzeltme  sayfalan  D  ye  ihtiyaci  vardir. 


Bu  kullanilan  takimin  takim  telafi  belleginden  boy  ve  yari9apmi  ?agirsin  ve  takimin 
konumlanmasi  ve  takim  yolunun  hesaplanmasinda  dikkate  alsin. 

Onemli:  Kumanda  a9ilirken  takim  telafisi  etkili  degildir! 

Takim  boyutlan  ve  aynca  takim  numaralan  bir  program  cagirilmadan  once  takim  telafi 
belleginde  (Takim  katalogu)  belirlenmi§  olmalidir. 

Orada  hafizalanmanus  takimlar  gagirildigi  takdirde  i§lemde  hatalar  olusur. 

Takim  yari9ap  telafisi  (G41,G42...)  gerektiginde  se9ilir.  Takim  boy  telafisi  ise  ilgili  takim 
T..ve  D  9aginldiktan  sonra  daima  aktiftir. 


Takim  boy  telafisi  boy  ekseninde  ki  ilk  konumunda  yapilir  (ger9ekle§tirilir). 

Uyari  :  Her  programin  basinda  ilgili  eksende  istenilen  takim  ile  konumlama  programlanmis 
olmalidir.  Bu  takim  degisimi  sonrasi  i9inde  ge9erlidir. 


A-  Takimlarm  Ol^iilmesi 


Takim  yari9apinm  belirlenmesi  normalde 
pek  zorluk  9ikarmaz.  Zira  o^iim  i9in  klasik 
ol9me  gere9leri  kullamlabilir.  £ogu  zaman 
yari9api  bilinen  takimlar  kullamhr  ki 
boylece  ol9ulmeye  de  gerek  kalmaz  (Iki 
tarafli  kesici  U9,  normlu  freze  vs.). 

Takimlarm  uzunlugunun  belirlenmesi 
ozel  takim  ayar  aletleri  yardimi  ile  yapilir 
(om.  optik  ol9um,  elektronik  algilayici 
kafa).  Eger  boyle  bir  alet  mevcut  degilse 
90k  daha  basit  bir  §ekilde  boyu  belirlemek 
mumkundiir. 


l.Tezgah  uzerinde  takim  takili  iken  takim  boyu  o^mek  (i§  par9asi  sifir  noktasi  dikkate 
alinarak ) 


Orn.  §ekilde,  takim  boyunun  i§  par9asi  sifir 
noktasina  gore  belirlenmesi  goriiluyor. 

Bunun  i9in; 

i§  par9asi  sifir  noktasi  belirlenir. 

ilgili  takim  malafasina  takilir. 

Mda  modunda 

T2  M6 
S1500  M3 

Yazilarak  takim  9agrilir. 

“Ol9me”  isletim  seklinde  is  par9asinm 
yuzeyine  takim,  yuzeyi  9izene  kadar 
yakla§tmhr.  Bunun  i9in  i§  par9asi  ile  Takimm 
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ucu  arasinda  (Sifir  noktasinin  kaydinlmasinin  tespitinde  yapildigi  sekilde  )  kagit  kullanilabilir. 
Bu  sekilde  saptanan  deger  takimm  uzunlugu  olarak  takim  diizeltme  hafizasina  girilir. 


Ana  menii 
Takim  bilgileri 
T2  D2  sayfasim  se? 


F8  (  Korrektur  ermitteln  ) 

Takim  is  par9asi  sifir  noktasina 
sifirlandiginda,  ekranda  goriilen  olgii  degeri 
makine  sifir  noktasi  ile  taret  sifir  takim 
arasindaki  mesafe  olan  138.959  degeridir. 
Takim  boyunu  bulmak  i9in  bu  degerden 
Makine  sifir  noktasindan  is  par9asi  sifir 
noktasina  olan  uzakligi  84.173  degerini 
9ikarmak  gerekir. 

Bu  deger  (  84.173  )  makine  sifir  noktasi 
kaydirilmasi  isleminde  bulunmu§tu. 


tusu  ile  Z  boy  ekseni  se9ilir.  84.173  degeri  yazilir.  Aktif  §erit  uzunluk  1  de  olmali. 


OKEY  tu§una  basildiginda,  kumanda  aradaki  farki  hesaplayarak  uzunluk  1  (  Lange  1  ) 


sutununa  kaydeder.  Bu  T2  takimmm  boy  uzunlugu  olan  54.786  degeridir. 


i§  par9asmm  “9izilmesi”  mumkiin  degil  veya  istenmiyorsa  o  halde  uygun  bir  ayar  aletine 
ba§vurulabilir. 

Diger  takimlarda  aym  i§lem  sirasiyla  6l9iilur. 

T1  :  56.731  T4  :  57.351  boyunda  ol9ulur. 


2.  Takim  On  Ayar  Aletinde  Takimm  O^ulmesi 


Takimlarin  dogrudan  CNC  tezgahinda  ol9ulmesi  zaman 
alicidir  ve  bu  nedenle  durma  siirelerine  yol  a9maktadir. 
Bundan  dolayi  her  bir  takim  hazirlanirken  ol9ulur.  Uzunluk 
ol9iisunun  temel  esasi  yandaki  resimde  goriilmektedir. 
Ayarlanan  degere  gore  boyut  sag  taraftaki  komparator 
saatinden  okunur. 
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3.  Takim  boyunun  {Comparator  saati  ile  Ol^iilmesi 


Mastar  takim  9agrilir  (i§  par9asi  sifir  noktasi  dikkate 
almarak  sifirlama  i§leminde  oldugu  gibi ). 

Tezgah  manuel  harekete  almarak  hareket  ettirilir. 

3-5  mm  kalinca  adimsal  harekete  ge9ilir. 

Mastar  takim  komparator’un  ucuna  degdirilerek,  ibre 
sifira  getirilir. 

Ekranda  gorulen  82mm  o^iisiinden  mastar  takimin 
boyu  olan  30mm  9ikarilarak  bulunan  deger  52mm 
kumandaya  girilir  (  1 .  maddede  girildigi  gibi  ) 


Takim  bilgilerinin  girisi 
T  Takim  numarasi 

D  Takim  diizeltme  degerleri  sayfasi 

120  Takim  tipi  (  Parmak  freze  ) 

L  Boy 

R  Takim  yari9api 

2  Takim  agiz  sayisi 

Yazilmasi  mecburidir 


DlKKAT:  Takim  tablosunun  yamnda  takim  magazini  de  bulunan  ve  tabloda  tammlanmis 
takimlarm  yerlesimini  kontrol  eden  takim  dizini  de  vardir. 

DiKKAT:  Takimlar  tek  tek  yazilir. 


Om.  D2  T1 

r  t 


Takim  magazin 
yeri  Takim 
numarasi 


L56.731  R31.5  120  6 


Takim  yari9api 
Takim  boyu 


Takim  agiz  sayisi 
Takimin  §ekli 
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